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本 书 以 CATIA V5-6 R2016 为 对 象 , 全 面 、 系 统 地 介绍 了 CATIA 数控 加 工 编程 的 方法 和 
技巧 ， 内 容 包括 数控 加 工 概论 、 数 探 工艺 概述 、CATIA 数控 加 工 入 门 、2.5 轴 铣 削 加 工 、 曲 
面 铣 前 加 工 、 车 前 加 工 以 及 数控 加 工 合 范例 等 。 

在 内 容 安排 上 ， 本 书 紧密 结合 实例 对 CATIA 数控 编程 加 工 的 流程 、 方 法 与 技巧 进行 讲 
解 和 说 明 ， 这 些 实例 都 是 实际 生产 一 线 中 具有 代表 性 的 例子 ， 这 样 的 安排 可 增加 本 书 的 实用 
性 和 可 操作 性 ， 还 能 使 读者 较 快 地 进入 数控 加 工 编 程 实 战 状态 ， 在 写作 方式 上 ， 本 书 紧 贴 
CATIA V5-6 R2016 软件 的 实际 操作 界面 ， 使 初学 者 能 够 直观 、 准 确 地 操作 软件 进行 学 习 ， 
从 而 尽快 地 上 手 ， 提 高 学 习 效 率 。 

本 书 可 作为 工程 技术 人 员 学 习 CATIA 数控 加 工 编程 的 自学 教程 和 参考 书 ， 也 可 作为 大 
中 专 院 校 学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 CAD/CAM 课程 上 课 及 上 机 练习 的 教材 。 

为 方便 读者 学 习 使 用 ， 本 书 附 赠 学 习 资源 ， 包 括 本 书 所 有 的 教案 文件 、 实 例文 件 及 练习 素 
材 文 件 ， 还 包括 大 量 CATIA 应 用 技巧 和 具有 针对 性 实例 的 教学 视频 ， 并 进行 了 详细 的 语音 讲 
解 。 恋 者 可 在 本 书 导 恋 中 按照 提示 步骤 下 载 使 用 。 
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一 上 《一 me— 
HIJ = 
CATIA 是 法 国 达 索 (Dassault) RRA AKE miin CAD/CAE/CAM 一 体 化 应 用 软件 ， 
在 世界 CAD/CAE/CAM 领域 中 处 于 优势 地 位 。2012 Æ, Dassault Systemes 推出 了 全 新 的 
CAIIAV6 平 台 。 但 作为 经 典 的 CATIA 版 本 一 一 CATIA V5 在 国内 外 仍然 拥有 较 多 的 用 户 ， 
并 且 已 经 过 渡 到 V6 拨 本 的 用 户 仍然 需要 在 内 部 或 外 部 继续 使 用 V5 版 本 进行 团队 协同 工 
作 。 为 了 使 CATIA PREZIRA a E AE ACE, Dassault Systemes 随后 推出 了 CATIA V5-6 
版 本 ,对 现 有 CATIA V5 的 功能 系统 进行 加 强 与 更 新 ,同时 用 户 还 能 够 继续 与 使 用 CATIA V6 
的 内 部 各 部 门 、 客 户 和 供应 商 展开 无 颖 协作 。 
本 书 以 CATIA V5-6 R2016 为 写作 蓝本 ， 人 全面、 系统 地 介绍 了 CATIA 数控 编程 加 工 的 
方法 和 技巧 ， 其 特色 如 下 。 
e ”内容 全 面 ， 与 其 他 的 同类 书籍 相 比 ， 包 括 更 多 的 CATIA 数控 加 工 内 容 。 
e 汇 例 丰 理 ， 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 范例 进行 讲解 ， 然 后 安排 
一 些 较 复 杂 的 实际 综合 实例 帮助 读者 深入 理解 、 有 灵活 运用 。 
讲解 详细 ， 条 理 清 晰 ， 保 证 目 学 的 谈 者 能 独立 学 习 。 
写法 独特 ， 采 用 CATIA V5-6 R2016 软件 中 真实 的 对 话 框 、 操 控 板 和 按钮 等 进行 
讲解 ， 使 初学 者 能 够 直观 、 准 确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 提高 学 习 效 率 。 
e ”附加 值 蜗 ， 本 书 附 赠 学 习 资 源 ， 包 含 大 量 CATIA 数控 编程 扩 巧 和 有 具有 针对 性 的 
实例 教学 视频 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 ， 可 以 帮助 读者 轻松 、 高 效 地 和 学习。 
本 书 由 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 编 兰 ， 参 加 编写 的 人 员 有 往 友 刚 、 王 焕 田 、 刘 襄 、 雷 
RE. AFE WRR, ERE, ER BIE, AE JA BE A AN 
E RRK ET How ER mB P SAE RAR, FPR FIT EE 
FIM Bi ERPE RAE, JE R Ti. aR BE, JHR OG 
ME. E BE, AR, `e. eje. EF FAR. APATE, B 
大 读者 予以 指正 。 
电子 邮箱 : zhanygjames@163.com。 咨询 电话 : 010-82176248, 010-82176249. 
编 者 





































































































读者 购书 回馈 活动 
活动 一 : 本 书 “ 附 赠 资源 ”中 含有 本 书 “ 读 者 意见 反馈 卡 ” 的 电子 文档 ， 请 认真 填写 本 
反馈 卡 , 并 E-mail 给 我 们 。 E-mail: 兆 迪 科技 zhanygjames@ 163.com, J #£ fengfener@qq.com. 


活动 二 : 扫 一 扫 右 侧 二 维 码 ， 关 注 焰 迪 科 技 官方 公众 微 信 (或 搜索 
公众 号 zhaodikeji)， 参 与 互动 ， 也 可 进行 答疑 。 

凡 参 加 以 上 活动 , 即 可 获得 兆 迪 科技 免费 奉送 的 价值 48 元 的 在 线 课 
程 一 门 ， 同 时 有 机 会 获得 价值 780 元 的 精品 在 线 课程 。 在 线 课 程 网 址 见 
本 书 “ 随 书 学 习 资 源 ” 中 的 “读者 意见 反馈 卡 ” 电 子 文档 。 





本 书 导读 


为 了 能 更 好 地 和 学习 本 书 的 知识 ， 请 您 仔细 阅读 下 面 的 内 容 。 
读者 对 象 


本 书 可 作为 工程 技术 人 员 学 习 CATIA V5-6 R2016 数控 编程 加 工 技 术 的 自学 教程 和 参 
考 书 ， 也 可 作为 大 中 专 院 校 学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 CAD/CAM 课程 上 课 及 上 机 练习 的 
教材 。 

写作 环境 

本 书 使 用 的 操作 系统 为 Windows 7， 对 于 其 他 Windows 操作 系统 ， 本 书 的 内 容 和 实例 
也 同样 适用 。 

本 书 采 用 的 写作 葛 本 是 CATIA V5-6 R2016 中 文 版 。 

附 赠 学 习 资 源 的 使 用 


为 方便 读者 练习 ， 特 将 本 书 所 有 素材 文件 、 已 完成 的 实例 文件 、 配 置 文件 和 视频 语音 
讲解 文件 等 放 入 本 书 的 随 书 附 赠 资源 中 ， 访 者 在 学 习 过 程 中 可 以 打开 相应 素材 文件 进行 操 
作 和 练习 。 

建议 读者 在 学 习 本 书 前 ， 先 将 随 书 附 赠 资 源 中 的 所 有 文件 复制 到 计算 机 人 硬盘 的 DD 盘 中 。 
Æ D Æ E cat2016.9 目录 下 共有 2 个 子 目 录 : 

(1) work f H>: 包含 本 书 的 全 部 已 完成 的 实例 文件 。 
(2) video 子 目 录 : 包含 本 书 讲解 中 的 视频 录像 文件 〈 含 语音 讲解 )。 恋 者 学 习 时 ， 可 
在 该 子 目 录 中 按 顺 序 查找 所 需 的 视频 文件 。 

附 赠 资源 中 带 有 “ok” 扩 展 名 的 文件 或 文件 夹 表 示 已 完成 的 犯 例 。 

相 比 于 老 版 本 的 软件 ，CATIA V5-6R2016 在 功能 、 界 面 和 操作 上 变化 极 小 ， 经 过 简单 的 
设置 后 ， 几 乎 与 老 版 本 完全 一 样 〈 书 中 已 介绍 设置 方法 )。 因 此 ， 对 于 软件 新 老 版 本 操作 完 
全 相同 的 内 容 部 分 ， 学 习 资 源 中 仍然 使 用 老 版 本 的 视频 讲解 ， 对 于 绝 大 部 分 读者 而 言 ， 并 不 
影响 软件 的 学 习 。 


本 书 的 随 书 学 习 资 源 领取 方法 : 
L 扫 下 面 的 二 维 码 获得 下 载 地 址 ， 下 载 密码 为 : khdy。 







































































2. 通过 


电话 索取 ， 电 话 : 010-82176248, 010-82176249. 


本 书 约定 








e 本 书 中 有 关 鼠 标 操作 的 简略 表述 说 明 如 下 : 


M 


“| F I F FE) Ë 


单 击 : 将 鼠标 指针 移 至 茶 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 左 键 。 

双击 : 将 鼠标 指针 移 全 茶 位 置 处 ， 然 后 连续 快速 地 按 两 次 忌 标 的 元 键 。 

右 击 : 将 鼠标 指针 移 全 茶 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 右键 。 

单 击 中 键 : 将 鼠标 指针 移 全 余 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 也 标的 中 键 。 

滚动 中 键 : 只 是 深 动 鼠标 的 中 键 ， 而 不 能 控 中 键 。 

选择 (选取 ) KHZ: 将 鼠标 指针 移 全 茶 对 象 上 ， 单 击 以 选取 该 对 象 。 

拖 移 菏 对象: 将 鼠标 指针 移 至 茶 对 象 上 ， 然 后 按 下 鼠标 的 左 键 不 放 ， 同 时 移 
动 鼠 标 ， 将 该 对 象 移动 到 指定 的 位 置 后 再 松 开 鼠 标的 无 键 。 

















e 本 书 中 的 操作 步骤 分 为 Task. Stage 和 Step 三 个 级 别 ， 说 明 如 下 : 
对 于 一 般 的 软件 操作 ， 每 个 操作 步骤 以 Step 字符 开始 。 例 如 ， 下 面 是 草 绘 环 
卉 中 绘制 样 条 曲线 操作 步骤 的 表述 : 


| 


M 





Step2. 定义 样 条 曲线 的 控制 点 。 单 击 一 系列 点 ， 可 观察 到 一 条 “橡皮 筋 ” 样 条 
附着 在 鼠标 指针 上 。 

Step3. 按 两 次 Esc 键 结 束 样 条 线 的 绘制 。 

每 个 Step 操作 视 其 复杂 程度 ， 其 下 和 面 可 含有 多 级 子 操作 。 例 如 Stepl 下 可 能 
包含 (1)、(2)、(3) ETRE, d) 子 操作 下 可 能 包含 中、 包 、G@) 等 子 操作 ， 
OTRE FIAT a) Ds é) S fd, 

MRR, mL ARRE 2 4 Be ye ka WEEN ÀX BJ pe 4k y A 
Stagel, Stage2, Stage3 等 ，Stage 级 别 的 操作 下 再 分 Step1、Step2、Step3 等 
操作 。 

对 于 多 个 任务 的 操作 ， 则 每 个 任务 冠 以 Task1、Task2、Task3 等 ， 每 个 Task 
操作 下 则 可 包含 Stage 和 Step 级 别 的 操作 。 




















e 由 于 已 建议 读者 将 随 书 附 赠 资 源 中 的 所 有 文件 复制 到 计算 机 便 盘 的 D 盘 中 , 书 中 在 
要 求 议 置 工作 目录 或 打开 附 赠 资源 文件 时 ， 押 述 的 路 径 均 以 “D: ”开始 。 
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Í = CATIA 数控 加 工 基础 


: 本 章 主要 介绍 CATIA 数控 加 工 的 基础 知识 ， 内 容 包 括 数控 编程 以 及 加 





1.1 数控 加 工 概论 


数控 技术 即 数 字 控 制 技术 (Numerical Control Technology, NC 技术 )， 通 第 指 用 计算 机 
以 数字 指令 方式 控制 机 床 动作 的 技术 。 

数控 加 工具 有 产品 精度 高 、 上 自动 化 程度 高 、 生 产 效率 高 以 及 生产 成 本 低 等 特点 。 在 制 
AR 数控 加 工 是 所 有 生产 拉 术 中 相当 重要 的 一 坏 。 尤 其 是 汽车 或 豚 天 

业 雪 部件 ， 其 几何 外 形 复杂 且 糊 度 要 求 较 局 ， 更 突出 了 NC 加 工 制 造 技 术 的 优点 。 

数控 加 工 拉 术 集 传统 的 机 械 制 造 、 计 算 机 、 信 息 处 理 、 现 代 控 制 、 传 感 检测 等 光 机 电 
技术 于 一 体 ， 是 现代 机 械 制造 技术 的 基础 。 它 的 广泛 应 用 ， 给 机 械 制造 业 的 生产 方式 及 产 
品 结构 市 来 了 深刻 的 变化 。 

近年 来 ， 由 于 计算 机 技术 的 迅速 有 发展， 数控 扩 术 的 发 展 相 当 迅 速 。 数 控 扩 术 的 水 平和 
普及 程度 ， 己 经 成 为 衡量 一 个 国家 综合 国力 和 工业 现代 化 水 平 的 重要 标志 



































12 ”数控 编程 向 述 


数控 编程 一 般 可 以 分 为 手工 编程 和 目 动 网 程 。 手 工 编程 是 指 从 零件 图 样 分 析 、 工 亏 处 
理 、 数 值 计算 、 编 写 程序 单 百 到 程序 校 核 等 各 步 了 又 的 数控 编程 工作 均 由 人 工 守 成。 该 方法 
适用 于 零件 形状 不 太 复 杂 、 加 工程 序 较 短 的 情况 。 而 复杂 形状 的 零件 ， 如 共有 非 圆 曲 线 、 
列表 曲面 和 组 合 曲面 的 零件 ， 或 形状 虽 不 复杂 但 是 程序 很 长 的 零件 ， 则 比较 适合 于 目 动 
编程 。 

HAERE AEE ERE EGRE HERR BGE LIES, HERAT 

是 计算 加 工 进 给 过 程 中 的 刀 位 点 (Cutter Location Point, CL 点 ), 从 而 生成 CL 数据 文件 。 
采用 目 动 编程 技术 不 仅 可 以 帮助 人 们 解决 复杂 零件 的 数控 加 工 编程 问题 ， 其 大 部 分 工作 由 
计算 机 来 完成 ， 编 程 效 率 大 大 提高 ， 还 能 解决 手工 编程 无 法 解决 的 许多 复杂 形状 零件 的 加 
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工 编程 问题 。 

CATIA 数控 模块 所 供 了 多 种 加 工 类 型 ， 可 用 于 各 种 复杂 零件 的 粗 、 精 加 工 。 用 户 可 以 
根据 零件 结构 、 加 工 表 面 形状 和 加 工 精度 要 求 选 择 合适 的 加 工交 型 。 

数控 编程 的 主要 内 容 有 分 析 和 零件 图 样 、 工 艺 处 理 、 数 值 处 理 、 编 写 加 工程 序 单 、 输 入 
数控 系统 、 程 序 检验 及 试 切 。 

(1) 分 析 零 件 图 样 及 工艺 处 理 。 在 确定 加 工 工艺 过 程 时 ,编程 人 员 首 先 应 根据 零件 图 
样 对 工件 的 形状 、 尺 寸 和 技术 要 求 等 进行 分 析 ， 然 后 选择 合适 的 加 工 方 采 ， 确定 加 工 顺序 
和 路 线 、 疙 来 方式 、 思 其 以 及 切 痢 参数 。 为 了 充分 及 挥 机 床 的 功用 ， 还 应 该 考 不 所 用 机 床 
的 指令 功能 ， 选 择 最 短 的 加 工 路 线 、 合 适 的 对 刀 点 和 换 刀 点 ， 以 减少 换 刀 次 数 。 

(2) 数值 处 理 。 根 据 图 样 的 几何 矿 寸 、 确 定 的 工艺 路 线 及 设 定 的 坐标 系 ， 计算 工件 粗 、 
迷 加 工 的 运动 轨迹 ， 得 到 刀 位 数据 。 和 零件 图 样 坐 标 系 与 编程 坐标 系 不 一 致 时 ， 需 要 对 坐标 
进行 换算 。 形 状 比 较 简 单 的 零件 的 轮廓 加 工 ， 需 要 计算 出 几何 元 素 的 起 点 、 终 点 及 圆 弧 的 
圆心 、 两 几何 元 素 的 交点 或 切 点 的 坐标 值 ， 有 的 还 需要 计算 刀具 中 心 运 动 轨迹 的 坐标 值 。 
对 于 形状 比较 复杂 的 零件 ， 需 要 用 直线 段 或 圆 踊 段 盟 近 ， 根 据 要 求 的 精度 计算 出 各 个 下 点 
的 坐标 值 。 

(3) 编写 加 工程 友 单 。 人 确定 加 工 路 线 、 工 亏 参 数 及 刀 位 数据 后 ,编程 人 员 可 以 根据 数 
控 系 统 规定 的 指令 代码 及 程序 段 格 式 ， 逐 段 编 与 加 工程 序 单 。 此 外 ， 还 应 填写 有 关 的 工艺 
文件 ， 如 数控 刀具 卡片 、 数 控 思 其 明细 表 和 数控 加 工 工 厅 卡片 等 。 随 看 数控 编程 搁 术 的 友 
展 ， 现 在 大 部 分 的 机 床 已 经 直接 采用 目 动 编程 。 

(4) 和 输入 数控 系统 。 即 把 编制 好 的 加 工程 序 ， 通 过 采种 介质 传输 到 数控 系统 。 过 去 我 
国 数控 机 床 的 程序 输入 一 般 使 用 军 扎 纸 市 ， 罕 扎 纸 融 的 程序 代码 通过 纸 市 阅读 磊 竹 入 数控 
系统 。 随 看 计算 机 拉 术 的 发 展 ， 现 代数 控 机 床 主要 利用 键 共 将 程 厅 输 入 到 计算 机 中 。 随 看 
网 络 拷 术 进 入 工业 领域 ,通过 计算 机 辅助 制造 (Computer Aided Manufacturing,, CAM) 生 
成 的 数控 加 工程 序 ， 可 以 通过 数据 接口 直接 传输 到 数控 系统 中 。 

(5) 程序 检验 及 试 切 。 程 序 单 必 须 经 过 检验 和 试 切 才能 正式 使 用 。 检 验 的 方法 是 直接 
将 加 工程 序 输 入 到 数控 系统 中 ， 让 机 床 空运 转 ， 即 以 笔 代 刀 ， 以 坐标 纸 代 奉 工 件 ， 画 出 加 
工 路 线 ， 以 检查 机 床 的 运动 轨迹 是 否 正 确 。 奋 数控 机 床 有 图 形 显 示 功 能 ， 可 以 采用 模拟 刀 
其 切 出 过 程 的 方法 进行 检验 。 但 这 些 过 程 只 能 检验 出 运动 是 否 正 确 ， 不 能 检查 被 加 工 零 件 
的 精度 ， 因 此 必须 进行 零件 的 首 件 试 切 。 首 件 试 切 时 ， 应 该 以 单程 序 段 的 运行 方式 进行 加 
工 ， 监 视 加 工 状况 ， 调 整 切 削 参 数 和 状态 。 

从 以 上 内 容 来 看 ， 作 为 一 名 数控 编程 人 员 ， 不 但 要 玖 悉数 控 机 床 的 结构 、 功 能 及 标准 ， 
而 且 必 须 辑 悉 零 件 的 加 工 工 艺 、 厂 夹 方法 、 刃 具 以 及 切削 参数 的 选择 等 方面 的 知识 。 
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1.3 数控 机 床 


1.31 数控 机 床 的 组 成 





数控 机 床 的 种 类 很 多 ， 但 是 任何 一 种 数控 机 床 都 主要 由 数控 系统 、 伺 服 系统 和 机 床 主 
体 三 大 部 分 以 及 辅助 控制 系统 等 组 成 。 

1. 数控 系统 

数控 系统 是 数控 机 床 的 核心 ， 是 数控 机 床 的 “指挥 系统 ”， 其 主要 作用 是 对 输入 的 零件 
加 工程 序 进 行 数字 运算 和 好 辑 运 算 ， 然 后 癌 伺 服 系统 发 出 控制 信号 。 现 代数 控 系 统 通 名 是 
一 台 篆 有 专门 系统 软件 的 计算 机 系统 。 开 放 式 数控 系统 就 是 将 PC 机 配 以 数控 系统 软件 而 
构成 的 。 

2. 伺服 系统 




















伺服 系统 (也 称 驱 动 系统 ) 是 数控 机 床 的 执行 机 构 ， 由 驱动 和 执行 两 大 部 分 组 成 。 它 
包括 位 置 控制 单元 、 速 度 控制 单元 、 执 行 电动 机 和 测量 反馈 单元 等 部 分 ， 主 要 用 于 实现 效 
控 机 床 的 进 给 伺服 控制 和 主轴 伺服 控制 。 它 接受 数控 系统 发 出 的 各 种 指令 信息 ， 经 功率 放 
大 后 ， 严 格 按照 指令 信息 的 要 求 控制 机 床 运动 部 件 的 进 给 速度 、 方 向 和 位 移 。 目 前 数控 机 
床 的 伺服 系统 中 ， 第 用 的 位 移 执 行 机 构 有 步 进 电动 机 、 电 液 电动 机 、 直 流 伺服 电动 机 和 交 
流 伺 服 电 动机 ， 后 两 者 均 带 有 光电 编码 费 等 位 置 测量 元 件 。 一 般 来 说 ， 数 控 机 床 的 伺服 系 
统 ， 要 求 有 民 好 的 快速 啊 应 功能 和 灵敏 而 准确 的 跟 躁 指令 功能 。 


3. 机 床 主体 




















机 床 主体 是 加 工 运 动 的 实际 部 件 ， 除 了 机 床 基础 件 以 外 ， 还 包括 主轴 部 件 、 进 给 部 件 、 
实现 工件 回转 与 定位 的 钱 置 和 附件 、 辅 助 系统 和 帮 置 〈 如 液压 、 气 压 、 防 护 等 骤 置 )、 刀 库 
和 目 动 换 思 装置 (Automatic Tools Changer, ATC), JE% AJM. (Automatic Pallet 
Changer，APC)。 机 床 基 础 件 通 第 是 指 床 身 或 底座 、 立 柱 、 横 当 和 工作 台 等 ， 它 是 整合 机 
床 的 基础 和 框架 。 加 工 中 心 则 还 应 具有 ATIC， 有 的 还 有 双 工 位 APC 等 。 数 探 机床 的 主体 结 
构 与 传统 机 床 相 比 ， 发 生 了 很 大 变化 ， 普 过 和 用 了 滚动 丝 枉 、 滚 动 导 轨 ， 传 动 效 率 更 融 。 
由 于 现代 数控 机 床 减少 了 齿轮 的 使 用 数量 ， 使 得 传动 系统 更 加 简单。 数控 机 床 可 根据 目 动 
化 程度 、 可 徘 性 要 求 和 特殊 功能 需要 ， 选 用 各 种 类 型 的 刀具 破损 监控 系统 、 机 床 与 工件 精 
度 检测 系统 、 补 偿 疤 置 和 其 他 附件 等 。 
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1.3.2 数控 机 床 的 特点 








科学 技术 和 市 场 经 济 的 不 断 发展 ， 对 机 械 产品 的 质量 、 生 产 率 和 新 产品 的 开发 周期 提 
出 了 越 来 越 高 的 要 求 。 为 了 满足 上 述 要 求 ， 适 应 科学 技术 和 经 济 的 不 断 发 展 ， 数 控 机 床 应 
运 而 生 。20 世纪 50 年 代 ， 美 国 胀 省 理工 学 院 成 功 地 研制 出 第 一 台数 控 钳 床 。1970 年 首次 
展 出 了 第 一 台 用 计算 机 控制 的 数控 机 床 “CNC 机 床 )。 图 1.3.1 所 示 为 数控 铣床 ， 图 1.3.2 
所 示 为 数控 加 工 中 心 。 

















图 1.3.1 ”数控 铣床 图 1.3.2 数控 加 工 中心 





数控 机 床 目 问世 以 来 得 到 了 局 速 发 展 ， 并 逐渐 为 各 国生 产 组 织 和 省 理 者 接受 ， 这 与 它 
在 加 工 中 表现 出 来 的 特点 是 分 不 开 的 。 数 控 机 床上 其 有 以 下 主要 特 扣 : 

(1) 融 精 度 ， 加 工 重复 性 高 。 目 前 ， 普 通 数 控 加 工 的 太 寸 精度 通 各 可 达到 士 0.005mm。 
数控 疹 置 的 脉 训 当 量 〈“ 即 机 床 移 动 部 件 的 移动 量 ) 一 般 为 0.001mm， 高 精度 的 数控 系统 可 
达 0.0001mm。 数 控 加 工 过 程 中 ,， 机床 始终 都 在 指定 的 控制 指令 下 工作 ， 消 除了 工人 操作 所 
引起 的 误 赫 ， 不 仅 提 高 了 同一 批 加 工 零件 太 寸 的 统一 性 ， 而 且 产 品质 量 能 得 到 你 证 ， 废 品 
率 也 大 为 降低 。 

(2) 局 效 率 。 机 床 目 动 化 程度 局 ， 工 序 、 刀 只 可 目 行 更 换 、 检 测 。 例 如 ， 加 工 中 心 在 
一 次 半 夹 后 ， 除 定位 表面 不 能 加 工 外 ， 其 余 表 面 艾 可 加 工 。 生 产 准 备 周 期 短 ， 加 工 对 象 变 
化 时 ， 一 般 不 需要 专门 的 工艺 猴 备 设计 制造 时 间 ， 切 削 加 工 中 可 采用 最 佳 切 前 参数 和 走 刀 
路 线 。 数 控 铣 床 一 般 不 需要 使 用 专用 夹具 和 工艺 装备 。 在 更 换 工 件 时 ， 只 需 调 用 储存 于 计 
算 机 的 加 工程 序 、 装 夹 工件 和 调整 刀具 数据 即 可 ， 可 大 大 缩短 生产 周期 。 更 主要 的 是 数控 
铣床 的 万 能 性 市 来 的 局 效率 ， 如 一 般 的 数控 铣床 都 具有 铣床 、 竹 床 和 锁 床 的 功能 ， 工 序 局 
度 集 中 ， 提 高 了 萎 动 生产 率 ， 并 减少 了 工件 的 钱 夹 误 关 。 




























































































(3) 局 科 性 。 数 探 机床 的 最 大 特点 是 局 柔性 ， 即 通用 、 灵 活 、 万 能 ， 可 以 适应 加 工人 不 
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同形 状 工件 。 如 数控 铣床 一 般 能 完成 铣 平 面 、 铣 和 斜 面 、 铣 槽 、 铣 前 曲面 、 钻 孔 、 锤 孔 、 钱 
孔 、 攻 螺纹 和 铣 前 螺纹 等 加 工 ， 而 且 一 般 情 况 下 ， 可 以 在 一 次 逆 夹 中 完成 所 需 的 所 有 加 工 
工序 。 加 工 对 象 改 变 时 ， 除 相应 地 和 更换 刀 具 和 改变 工件 猜 夹 方式 外 ， 只 调整 相应 的 加 工程 
序 即 可 ， 特 别 适 应 于 目前 多 品种 、 小 批量 和 变化 快 的 生产 特征 。 

(4) 大 大 减轻 了 操作 者 的 荔 动 强度 。 数 控 铣 床 对 零件 加 工 是 根据 加 工 前 编 好 的 程序 目 
动 完 成 的 。 操 作者 除了 操作 键盘 、 厂 中 工件 、 中 间 测 量 及 观察 机 床 运行 外 ， 不 需要 进行 索 
重 的 重复 性 手工 操作 ， 大 大 地 减轻 了 天 动 强度 。 

(5) 易于 建立 计算 机 通信 和 网络。 数控 机 床 使 用 数学 信息 作为 控制 信息 ， 多 于 与 计算 机 
s (Computer Aided Design, CAD) 系统 连接 ， 从 而 形成 CAD/CAM 一 体 化 系统 ， 

z FMS (REPERA) CIMS 计算 机 一 体 化 制造 系统 ) 等 现代 制造 技术 的 基础 。 

(6) 初期 投资 大 ， 加 工 成 本 局 。 数 控 机 床 的 价格 一 般 是 普通 机 床 的 奋 干 倍 ， 且 机 床 备 
件 的 价格 也 高 ;另外 ， 加 工 首 件 需要 进行 编程 、 程 序 调试 和 斌 加工， 时 间 较 长 ， 因 此 使 雪 
件 的 加 工 成 本 也 大 大 融 于 普通 机 床 。 


















































1.3.3 ”数控 机 床 的 分 类 


数控 机 床 的 分 类 有 多 种 方式 。 


1. 按 工艺 用 途 分 类 











按 工 亏 用 途 分 类 ， 数 探 机 床 可 分 为 数控 钻床 、 和 车床、 铣床、 磨床 和 齿轮 加 工 机 床 等 ， 
还 有 压 床 、 冲 床 、 电 火花 切 制 机 、 pee 加 工 中 心 是 
带 有 刀 库 及 上 自动 换 刀 装置 的 数控 机 床 ， 它 可 以 在 一 人 台 机 床上 实现 多 种 加 工 。 工 件 只 需 一 次 
装 夹 ， 就 可 以 完成 多 种 加 工 ， 这 样 既 节省 了 工时 ， 又 提高 了 加 工 精度 。 加 工 中 心 特别 适用 
于 箱 体 类 和 过 类 零件 的 加 工 。 车 削 加 工 中 心 可 以 完成 所 有 回转 体 零件 的 加 工 。 

















2. 按 机 床 数控 运动 轨迹 分 类 


(1) 点 位 控制 数控 机 床 (PTP): 指 在 刀具 运动 时 ， 不 考虑 两 点 间 的 轨迹 ， 只 控制 思 
具 相 对 于 工件 位 移 的 准确 性 。 这 种 控制 方法 用 于 数控 冲床 、 数 探 钻床 及 数控 点 焊 设 备 ， 还 
可 以 用 在 数控 坐标 锐 铣 床上 

Ma a 还 要 保证 刀具 运动 
轨迹 是 一 条 和 直线， 并 且 刀 有 具 在 运动 过 程 中 还 要 进行 切削 加 工 。 采 用 这 种 控制 的 机 床 有 数控 
车 床 a nissa Gss 

(3) 轮廓 控制 数控 机 床 CCP): 轮廓 控制 〈 亦 称 连 续 控 制 ) 是 对 两 个 或 两 个 以 上 的 坐 
标 运 动 进行 控制 〈 多 坐标 联动 )， 刀 有 具 运动 轨迹 可 为 空间 曲线 。 它 不 仅 能 保证 各 点 的 位 置 ， 
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而 且 还 要 控制 加 工 过程 中 的 位 移 速 度 ， 即 刀具 的 轨迹 。 要 你 证 尺寸 的 精度 ， 还 要 保证 形状 
的 精度 。 在 运动 过 程 中 ， 同 时 要 回 两 个 坐标 轴 分 配 脉冲 ， 使 它们 能 走出 要 求 的 形状 来 ， 这 
就 叫 插 补 运算 。 它 是 一 种 软 仿 形 加 工 ， 而 不 是 使 《和 菲 模 ) 仿 形 ， 并 且 这 种 软 仿 形 加 工 的 精 
度 比 价 仿 形 加 工 的 精度 融 很 多 。 这 类 机 床 主要 有 数控 和 车床、 数控 铣床 、 数 控 线 切割 机 和 加 
工 中心 等 。 在 模 上 其 行业 中 ， 对 于 一 些 复杂 曲面 的 加 工 ， 多 使 用 这 类 机 床 ， 如 三 坐标 以 上 的 
数控 钳 或 加 工 中 心 。 

















3， 按 伺服 系统 控制 方式 分 类 


(1) 开 环 控制 是 无 位 置 反 馈 的 一 种 控制 方法 ， 它 采用 的 控制 对 象 、 执 行 机 构 多 半 是 步 
进 式 电动 机 或 液压 转 矩 放大 器 。 因 为 没有 位 置 反馈 ， 所 以 其 加 工 精度 及 稳定 性 差 ， 但 其 结 
构 简单 ， 价 格 低廉 ， 控 制 方法 简单 。 对 于 精度 要 求 不 高 且 功 率 需 求 不 大 的 情况 ， 这 种 数控 
机 床 还 是 比较 适用 的 。 

(2) 半 闭 环 控制 是 在 丝 枉 上 装 有 角度 测量 装置 作为 间接 的 位 置 反馈 。 因 为 这 种 系统 未 
将 丝 杠 螺母 副 和 齿轮 传动 副 等 传动 装置 包含 在 反馈 系统 中 ， 因 而 称 之 为 半 闭 环 控制 系统 。 
它 不 能 补偿 传动 装置 的 传动 误差 ， 但 却 因此 获得 稳定 的 控制 特性 。 这 类 系统 介 于 开 环 与 闭 
环 之 间 ， 精 度 没有 闭环 高 ， 调 试 比 闭环 方便 。 

(3) 闭环 控制 系统 是 对 机 床 移动 部 件 的 位 置 直 接 用 直线 位 置 检测 装置 进行 检测 ， 再 把 
实际 测量 出 的 位 置 反馈 到 数控 装置 中 去 ， 与 输入 指令 比较 看 是 否 有 差 值 ， 然 后 把 这 个 差 值 
经 过 放大 和 变换 ， 最 后 使 驱动 工作 台 向 减少 误差 的 方向 移动 , 直到 差 值 符合 精度 要 求 为 止 。 
这 类 控制 系统 ， 因 为 把 机 床 工作 台 纳入 了 位 置 控 制 环 ， 故 称 为 闭环 控制 系统 。 该 系统 可 以 
消除 包括 工作 台 传 动 链 在 内 的 运动 误差 ， 因 而 定位 精度 高 ， 调 节 速度 快 。 但 由 于 该 系统 受 
到 进 给 丝 杠 的 拉 压 刚度 、 扭 转 刚度 、 摩 擦 阻尼 特性 和 间 阶 等 非 线 性 因素 的 影响 ， 给 调试 工 
作 造 成 较 大 的 困难 。 如 果 各 种 参数 匹配 不 当 ， 将 会 引起 系统 振荡 ， 造 成 系统 不 稳定 ， 影 响 
定位 精度 。 由 于 闭环 伺服 系统 复杂 和 成 本 高 ， 故 适用 于 精度 要 求 很 高 的 数控 机 床 ， 如 超 精 
密 数 控 车 床 和 精密 数控 馆 铣 床 等 。 


4. 按 联动 坐标 轴 数 分 类 


(1) 两 轴 联 动 数 控 机 床 。 主 要 用 于 3 轴 以 上 控制 的 机 床 ， 其 中 任意 两 轴 作 插 补 联动 ， 
第 三 轴 作 单独 的 周期 进 给 ， 御 称 2.5 轴 联 动 。 

(2) 3 轴 联 动 数控 机 床 。X、Y、Z 3 轴 可 同时 进行 插 补 联动 。 

(3) 4 轴 联 动 数 控 机 床 。 

(4) 5 轴 联 动 数控 机 床 。 除 了 同时 控制 X、Y、Z 3 个 直线 坐标 轴 联 动 以 外 ， 还 同时 控 
制 围绕 这 些 耻 线 坐标 轴 旋 转 的 A. B. C 坐标 轴 中 的 两 个 坐标 , 即 同时 控制 5 个 坐标 轴 联 动 。 
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这 时 刀具 可 以 被 定位 在 空间 的 任何 位 置 。 
1.3.4 ”数控 机 床 的 坐标 系 


数控 机 床 的 坐标 系统 包括 坐标 系 、 坐 标 原 点 和 运动 方向 ， 对 于 数控 加 工 及 编程 ， 筷 
个 二 分 重要 的 概念 。 每 一 个 数控 编程 员 和 操作 者 ， 都 必须 对 数控 机 床 的 坐标 系 有 一 ja 
清晰 的 认识 。 为 了 使 数控 系统 规范 化 及 简化 数控 编程 ，ISO 对 数控 机 床 的 坐标 系统 作 了 才干 
规定 。 关 于 数控 机 床 坐 标 和 运动 方 癌 命名 的 详细 内 容 ， 可 参阅 GB/T 19660 一 2005 的 规定 。 

机 床 华 标 系 是 机 床上 国有 的 华 标 系 ， 是 机 床 加 工 运 动 的 基本 坐标 系 。 它 是 考察 刀具 在 
机 床上 的 实际 运动 位 置 的 基准 坐标 系 。 对 于 其 体 机 床 来 说 ， 有 的 是 思 其 移动 工件 不 动 ， 有 
的 则 是 刀具 不 动 而 工件 移动 。 然 而 不 管 是 刀具 移动 还 是 工件 移动 ， 机 床 举 标 系 永 远 假 定 
ovis iene 
编程 方便 ， 一 律 规定 为 工件 国定 ， 思 其 运动 。 

标准 的 坐标 系 是 一 个 右手 直角 坐标 系 ， 如 图 1.3.3 所 示 。 拇 指 指 问 为 X 轴 ， 食 指 指 问 
为 Y 轴 ， 中 指 指 问 为 Z 轴 。 一 上 般 情 况 下 ， 主 轴 的 方 回 为 Z 坐标 ， 而 工作 台 的 两 个 运动 方 问 
分 别 为 X、Y 坐标 。 

耕 有 旋转 轴 时 ， 规 定 绕 XX、Y、Z 轴 的 旋转 轴 分 别 为 A、B、C 轴 ， 其 方 癌 为 右 旋 螺纹 
F, HE 1.3.4 所 示 。 旋 转轴 的 原点 一 般 定 在 水 平面 上 。 

1.3.5 是 典型 的 单 立 柱 立 式 数控 铣床 加 工 运动 坐标 系 示 意图 。 刀具 治 与 地 面 垂 直 的 方 
器 上 下 运动 ， 工 作 台 和 融 动 工件 在 与 地 面 平行 的 平面 内 运动 。 机 床 坐 标 系 的 Z 轴 是 刀具 的 运 
动 方 同 ， 并 且 刀 其 问 上 运动 为 正方 回 ， 即 远离 工件 的 方 回 。 当 和 面 对 机 床 进行 操作 时 ， 刀 具 
相对 工件 的 左右 运动 方 回 为 X 轴 ， 并 且 思 上 共 相 对 工件 同 右 运动 ( 即 工作 台 和 带动 工件 问 左 运 
动 ) 时 为 X 轴 的 正方 向 。Y 轴 的 方向 可 用 右手 法 则 确定 。 咎 以 X'、Y'、Z'” 表示 工作 合 相 
对 于 刀具 的 运动 坐标 轴 ， 而 以 X、Y、Z 表示 刀具 相对 于 工件 的 运动 坐标 轴 ， 则 显然 有 
X' =-X. Y' =- Y. Z' =- Z, 





















































+Y' +X +Y +Z 











图 1.3.3 右手 直角 举 标 系 图 1.3.4 ”旋转 坐标 系 图 1.3.5 ”铣床 加 工 运 动 坐 标 系 示 意图 
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1.4 ”数控 加 工程 序 


数控 加 工程 序 结 构 











数控 加 工程 序 由 为 使 机 床 运转 而 给 与 数控 疙 荀 的 一 系列 指令 的 采集 合 所 构成 。 一 个 
完整 的 程序 由 起 始 符 、 程 序 写 、 程 序 内 容 、 程 序 结束 和 程序 结束 符 五 部 分 组 成 。 例 如 : 

















起 始 符 % 
程序 号 O 0001 
NOI G92X30 Y30; 
N02 G90 G00 X30 T01 M03; 
|NO G01 X8 Y8 F200; 
EFA 1 N04 XO YO; 
N07 G00 X40; 
程序 结束 NO8  M30 
程序 结束 符 % 





根据 系统 本 号 的 特点 及 编程 的 需要 ， 每 种 数控 系统 部 有 一 定 的 程序 格式 。 对 于 不 同 的 
机 床 ， 其 程序 的 格式 也 不 同 。 因 此 编程 人 员 必 须 严 格 按照 机 床 说 明 书 规定 的 格式 进行 编程 ， 
笔 这 些 指 令 使 刀具 按 直 线 、 圆 踊 或 其 他 曲线 运动 ， 控 制 主轴 的 回转 和 停 上 上 、 切 前 液 的 开关 ， 
以 及 目 动 换 刀 疙 车 和 托盘 目 动 交换 状 前 等 的 动作 。 




















程序 起 始 符 。 程 序 起 始 符 位 于 程序 的 第 一 行 。 一 般 是 “%”“$” 和 等， 数控 机 床 不 
同 ， 起 始 符 也 有 可 能 不 同 ， 应 根据 具体 的 数控 机 床 说 明 书 使 用 。 

程序 号 也 可 称 为 程序 名 ， 是 每 个 程序 的 开始 部 分 。 为 了 区 别 存 储 器 中 的 程序 ， 每 
个 程序 都 要 有 程序 编号 。 程 序号 单列 一 行 ， 一般 有 两 种 形式 : 一 种 是 以 规定 的 英 
文字 母 (通常 为 O) 为 首 ， 后面 接 若 干 位 数字 (通常 为 2 位 或 4 位 )， 如 O0001; 
另 一 种 是 以 英文 字母 、 数 字 和 符号 “ ”混合 组 成 ， 比 较 灵 活 。 程序 名 具体 采用 何 
种 形式 ， 由 数控 系统 决定 。 

程序 内 容 。 它 是 整个 程序 的 核心 ， 由 多 个 程序 段 (Block ) 组 成 ， 程 序 段 是 数控 加 
工程 序 中 的 一 句 ， 单 列 一 行 ， 用 于 指挥 机 床 完成 某 一 个 动作 。 每 个 程序 段 又 由 若 
干 个 指令 组 成 ， 每 个 指令 表示 数控 机 床 要 完成 的 全 部 动作 。 指 令 由 字 ( word) 和 
“; ”组 成 。 而 字 是 由 地 址 符 和 数值 构成 ， 如 X (地 址 符 ) 100.0 (数值 ) Y (地 址 
符 ) 50.0 (数值 )。 字 首 是 一 个 英文 字母 ， 称 为 字 的 地 址 ， 它 决定 了 字 的 功能 类 别 。 
一 般 衬 的 长 度 和 顺序 不 固定 . 
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o ”程序 结束 。 在 程序 末尾 一 般 有 程序 结束 指令 ， 如 M30 或 M02， 用 于 停止 主轴 、 冷 
却 液 和 进 给 ， 并 使 控制 系统 复位 。M30 还 可 以 使 程序 返回 到 开始 状态 ， 一 般 在 换 
件 时 使 用 。 

@ 程序 结束 符 。 程 序 结 来 的 标记 符 ， 一 般 与 程序 起 始 符 相 同 。 


1.4.2 ”数控 指令 














数控 加 工程 序 的 指令 由 一 系列 的 程序 刍 组 成 ， 而 程序 学 通常 由 地 址 Caddress) 和 数值 
(number) 两 部 分 组 成 ， 地 址 通 第 是 某 个 大 写字 母 。 数 欣 加 工程 序 中 地 址 代码 的 意义 见 表 
1.4.1。 

一 般 的 数控 机 床 可 以 选择 米 制 单位 毫米 (mm) 或 英制 单位 英寸 Gn) 为 数值 单位 。 米 
制 可 以 精确 到 0.001mm， 英 制 可 以 精确 到 0.0001in， 这 也 是 一 般 数 控 机 床 的 最 小 移动 量 。 
K 1.4.2 列 出 了 一 般 数 探 机床 能 输入 的 指令 数值 范围 , 而 数控 机 床 实际 使 用 范围 受到 机 床 本 
身 的 限制 。 例 如 ， 表 1.4.2 中 的 XX 轴 可 以 移动 士 99999.999mm， 但 实际 上 数控 机 床 的 X 轴 
行程 可 能 只 有 650mm; ARK F 最 大 可 输入 10000.0mm/min， 但 实际 上 值 可 能 限制 在 
3000mm / min 以 下 。 因 此 在 编制 数控 加 工程 序 时 ， 一 定 要 参照 数控 机 床 的 使 用 说 明 书 。 



































R 1.4.1 编码 字符 的 意义 


功 能 地 MI: 意 x 

EFS HFRS 

准备 功能 动作 模式 
A 

.. 附加 轴 移 动 指令 

RIF 
I o [rs 
ayah 

主轴 旋转 功能 主轴 转速 

刀具 功能 刀具 号 、 刀 具 补 偿 号 

辅助 功能 辅助 装置 的 接 通 和 断 开 

补偿 呈 补偿 序号 

子 程序 重复 次 数 重复 次 数 

子 程序 号 指定 P | 子 程序 序号 

= PPT] 
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表 1.4.2 编码 字符 的 数值 范围 


ET 
pu 19999 

u — A oo 
mm fe ____ _ þ» _ fe 

ñil —9999.9999` 
ma; I  — sss 
主轴 转速 功能 0—9999 
ma o ro 和 ro 

辅助 功能 0~99 

ms s [re — [res 
TAUA 19999 

Im 0 


H 
œ 
=b 
EC 


x O 1 


| 


PT] 


| 


z 


i 


> 


下 面 简要 介绍 各 种 数控 指令 的 意义 。 
1. 语句 号 指令 


语句 写 指 令 也 称 程序 段 写 , 是 用 以 识 列 程序 段 的 编写 。 在 程序 段 之 目 ， 以 子 母 N 开头 ， 
其 后 为 一 个 2 一 4 位 的 数 子 。 需 要 注意 的 是 ， 数 控 加 工程 序 古 按 程 序 段 的 排列 次 序 执行 的 ， 
与 顺序 段 号 的 大 小 次 序 无 天 ， 即 程序 段 号 实际 上 只 是 程序 段 的 名 称 ， 而 不 是 程序 段 执 行 的 
先后 次 序 。 


2. 准备 功能 指令 


准备 功能 指令 以 字母 G 开头 ， 后 接 一 个 两 位 数字 ， 因 此 又 称 为 G 代码 ， 它 是 控制 机 床 
运动 的 主要 功能 类 别 。G 指令 从 G00—G99 H 100 Ft, IÆ 1.4.3。 
































表 1.4.3 GB/T 19660 一 2005 准备 功能 G 代码 


G 代码 功 f 功 
G00 G06 抛物 线 插 补 
G0 不 指定 


=p 
CE 











G 代码 功 能 功 g 
G18 G56 BANS 
G19 G57 HRM xy 
G20~G32 G58 百 线 俩 移 xz 
3 Gs ARS yz 
G34 IRAKI, ARRE G60 EMEL O) 
G35 G61 准确 定位 2《〈 中 ) 
G36—G39 G62 准确 定位 3 CH) 
G40 刀具 补偿 /刀具 偏 置 注销 攻 螺 纹 
Gm G68 TA, pd 
G8 G6 JR, INA 
z 不 指定 
4 G80 EIRENE 
G4 oo0 AIRA 
G48 G91 增 量 尺 十 
G49 G92 预 置 寄存 
G50 G93 时 间 倒 数 ， 进 给 量 
G51 G94 每 分 钟 进 给 
G52 G95 主轴 每 转 进 给 
G5 G06 MERETE 
G54 G97 每 分 钟 转 数 














3. 辅助 功能 指令 

辅助 功能 指令 也 称 作 M 功能 或 M 代码 ， 一 般 由 字符 M 及 随后 的 两 位 数字 组 成 。 它 是 
控制 机 床 或 系统 辅助 动作 及 状态 的 功能 ,GB/T19660 一 2005 标准 中 规定 的 M 代码 从 M00— 
M99 共 100 种 。 部 分 辅助 功能 的 M ARI, ILK 1.4.4。 
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表 1.4.4 部 分 辅助 功能 的 WM 代码 


主轴 逆 时 针 旋 转 M05 主轴 停止 旋转 


=b 
FF 


换 刀 M08 冷却 液 开 
冷却 液 关 M30 程序 结束 并 返回 
错误 检测 功能 打开 M75 错误 检测 功能 关闭 





子 程序 调用 M99 子 程序 调用 返回 


其 他 单 用 功能 指令 


尺寸 指令 一 一 主要 用 来 指令 刀 位 点 坐标 位 置 。 如 X、Y、Z 乙 主要 用 于 表示 刀 位 点 的 
坐标 值 ， 而 I、J、 开 用 于 表示 圆 弧 刀 轨 的 圆心 坐标 值 。 

F 功能 进 给 功能 。 以 字符 开头， 因此 又 称 为 上 指令， 用 于 指定 刀具 插 补 运 
动 ( 即 切削 运动 ) 的 速度 ， 称 为 进 给 速度 。 在 只 有 X、Y、Z 三 坐标 运动 的 情况 下 ， 
F 代码 后 面 的 数值 表示 刀具 的 运动 速度 ， 单 位 是 mm/min (对 数控 车 床 还 可 为 
mm/r )。 如 果 运 动 坐 标 有 转角 坐标 A、B、C 中 的 任何 一 个 ， 则 下 代码 后 的 数值 表 
示 进 给 量 ， 即 F=1/At，At 为 走 完 一 个 程序 段 所 需要 的 时 间 ，E 的 单位 为 1/min. 
T 功能 一 一 刀具 功能 。 用 字符 工 及 随后 的 号 码 表示 ， 因 此 也 称 为 工 指令 。 用 于 指 
定 采 用 的 刀具 号 ,该 指令 在 加 工 中 心 上 使 用 。Tnn 代码 用 于 选择 刀具 库 中 的 刀具 ， 
但 并 不 执行 换 刀 操作 ，M06 用 于 启动 换 刀 操作 。Tnn 不 一 定 要 放 在 M06 Z f, X 
要 放 在 同一 程序 段 中 即 可 。T 指令 只 有 在 数控 车 床上 才 具 有 换 刀 功能 。 

S 功能 主轴 转速 功能 。 以 字符 S 开头 ， 因 此 又 称 为 S 指令 。 用 于 指定 主轴 的 
转速 ， 其 后 的 数字 给 出 ， 要 求 为 整数 ， 单 位 是 转 /分 (r/min) 速度 范围 从 1 r 
/min 到 最 大 的 主轴 转速 。 对 于 数控 车 床 ， 可 以 指定 恒 表面 切削 速度 。 
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数控 加 工 工艺 的 特点 





数控 加 工 工 艺 与 普通 加 工 工艺 基本 相同 ， 在 设计 零件 的 数控 加 工 工 艺 时 ， 首 先 要 遵循 
普通 加 工 工 艺 的 基本 原则 与 方法 , 同时 还 需要 考虑 数控 加 工本 身 的 特点 和 加 工 编程 的 要 求 。 
数控 机 床 本 身 自动 化 程度 较 高 ， 控 制 方式 不 同 ， 设 备 费 用 也 高 ， 使 数控 加 工 工艺 相应 形成 
了 以 下 6 个 特点 。 
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1. 工艺 内 容 具体 、 详 细 


数控 加 工 工艺 与 普通 加 工 工艺 相 比 ， 在 工艺 文件 的 内 容 和 格式 上 都 有 较 大 区 别 。 如 加 
工 顺序 、 刀 有 具 的 配置 及 使 用 顺序 、 刀 有 具 轨迹 和 切削 参数 等 方面 ， 都 要 比 普 通 机 床 加 工 工 去 
中 的 工序 内 容 更 详细 。 在 用 通用 机 床 加 工时 ， 许 多 具体 的 工艺 问题 ， 如 工艺 中 各 工 步 的 划 
分 与 顺序 安排 、 思 具 的 几何 形状 、 走 思路 线 及 切 曾 用 量 等 ， 在 很 大 程度 上 都 是 由 操作 工人 
根据 自己 的 实践 经 验 和 习惯 目 行 考虑 而 决定 的 ， 一 般 无 需 工 艺人 员 在 设计 工艺 规程 时 进行 
过 多 的 规定 。 而 在 数控 加 工时 ， 上 述 这 些 具 体 工 乞 问 题 ， 必 须 由 编程 人 员 在 编程 时 给 予 预 
先 人 确定 。 也 就 是 说 ， 在 普通 机 床 加 工时 ， 本 来 由 操作 工人 在 加 工 中 灵活 掌握 并 可 通过 适时 
调整 来 处 理 的 许多 具体 工艺 问题 和 细节 ， 在 数控 加 工时 就 转变 为 必须 由 编程 人 员 事 先 设 计 
和 安排 的 内 容 。 

2. 工艺 要 求 准确 、 严 密 

数控 机 床 虽然 自动 化 程度 较 高 ， 但 自 适 性 差 。 它 不 能 像 通 用 机 床 那 样 在 加 工时 根据 加 工 
过 程 中 出 现 的 问题 ， 可 以 自由 地 进行 人 为 调整 。 例 如 ， 在 数控 机 床上 进行 深 孔 加 工时 ， 它 不 
知道 孔 中 是 否 已 挤 满 了 切 届 ， 何 时 需要 退 一 下 刀 ， 待 清除 切 屑 后 再 进行 加 工 ， 而 是 一 直到 加 
工 结束 为 止 。 所 以 在 数控 加 工 的 工 亏 设计 中 ， 必 须 注意 加 工 过 程 中 的 每 一 个 细节 ， 尤 其 是 对 
图 形 进 行 数学 处 理 、 计 算 和 编程 时 ， 一 定 要 力求 准确 无 误 ， 以 使 数控 加 工 顺 利 进行 。 在 实际 
工作 中 ， 由 于 一 个 小 数 点 或 一 个 逗号 的 差错 就 可 能 酿 成 重大 机 床 事故 和 质量 事故 。 


3. 应 注意 加 工 的 适应 性 
















































































由 于 数控 加 工 目 动 化 程度 高 ， 可 多 坐标 联动 ， 质 量 稳定 ， 工 序 集中 ， 但 价格 昂 贯 ， 操 
作 技 术 要 求 局 等 特点 均 比 较 突 出 ， 因 此 要 注意 数控 加 工 的 特点 ， 在 选择 加 工 方法 和 对 象 时 
更 要 特别 惰 重 ， 有 时 还 要 在 基本 不 改变 工件 原 有 性 能 的 前 所 下 ， 对 其 形状 、 尺 寸 和 结构 等 
做 适应 数控 加 工 的 修改 , 这 样 才能 既 充 分 发 挥 出 数控 加 工 的 优点 ， 又 获得 较 好 的 经 济 效 益 。 


4. 可 目 动 控制 加 工 复 杂 表 面 


在 进行 简单 表面 的 加 工时 ， 数 控 加 工 与 普通 加 工 没 有 太 大 的 兰 别 。 但 是 对 于 一 些 复杂 
曲面 或 有 特殊 要 求 的 表面 ， 数 控 加 工 束 表现 出 与 普通 加 工 根 本 不 同 的 加 工 方 法 。 例 如 ， 对 
于 一 些 曲线 或 曲面 的 加 工 ， 普 通 加 工 是 通过 划 线 、 菲 醒 、 钳 工 和 成 形 加 工 等 方法 进行 加 工 ， 
这 些 方法 不 仅 生 产 效 率 低 ， 而 且 还 很 难保 证 加 工 精 度 ; 而 数控 加 工 则 采用 多 轴 联 动 进行 目 
动 控制 加 工 ， 这 种 方法 的 加 工 质量 是 普通 加 工 方法 所 无 法 比拟 的 。 


5. 工序 集中 


由 于 现代 数控 机 床上 只 有 将 度 高 、 切 削 参 数 范围 广 、 刀 只 数量 多 、 多 坐标 及 多 工 位 等 特 
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点 ， 因 此 在 工件 的 一 次 装 夹 中 可 以 完成 多 道 工 序 的 加 工 ， 甚 至 可 以 在 工作 台 上 装 夹 儿 个 相 














同 的 工件 进行 加 工 ， 这 样 束 大 大 缩短 了 加 工 工艺 路 线 和 生产 周期 ， 减 少 了 加 工 设 备 和 工件 


的 运输 量 。 


6. 采用 先进 的 工艺 北 备 


数控 加 工 中 广泛 采用 先进 的 数控 刀具 和 组 合 夹具 等 工艺 朔 备 ， 以 满足 数控 加 工 中 高 质 
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1.5.2 


数控 加 工 工艺 的 主要 内 容 





工艺 安排 是 进行 数控 加 工 的 前 期 准备 工作 ， 它 必须 在 编制 程序 之 前 完成 ， 因 为 只 有 在 
傅 定 工艺 设计 方案 以 后 ， 编 程 才 有 依据 ， 合 则 如 末 加 工 工艺 设计 考虑 不 周全 ， 往 往 会 成 僧 








增加 工作 量 ， 有 时 其 全 出 现 加 工事 故 。 可 以 说 ， 数 控 加 工 工艺 分 析 决 定 了 数控 加 工程 序 的 
质量 。 因 此 ， 编 程 人 员 在 编程 之 前 ， 一 定 要 先 把 加 工 工艺 设计 做 好 。 
概括 起 来 ， 数 控 加 工 工艺 主要 包括 如 下 内 容 : 








选择 适合 在 数控 机 床上 加 工 的 零件 ， 并 确定 零件 的 数控 加 工 内 容 。 

分 析 零 件 图 样 ， 明 确 加 工 内 容 及 技术 要 求 。 

确定 零件 的 加 工 方案 ， 制 定数 控 加 工 工艺 路 线 ， 如 工序 的 划分 及 加 工 顺 序 的 安 
排 等 。 

数控 加 工 工 序 的 设计 ， 如 零件 定位 基准 的 选取 、 夹 具 方 案 的 确定 、 工 步 的 划分 、 
刀具 的 选取 及 切削 用 量 的 确定 等 。 

数控 加 工程 序 的 调整 ， 对 刀 点 和 换 刀 点 的 选取 ， 确 定 刀 有 具 补 偿 ， 确 定 刀 具 轨 迹 。 
分 配 数控 加 工 中 的 误差 。 

处 理 数 控 机 床上 的 部 分 工艺 指令 。 

数控 加 工 专 用 技术 文件 的 编写 。 








数控 加 工 专用 技术 文件 不 仅 是 进行 数控 加 工 和 产品 验收 的 依据 ， 也 是 操作 者 遵守 和 执 
行 的 规程 ， 同 时 还 为 产品 零件 重复 生产 积累 了 必要 的 工艺 资料 ， 并 进行 了 技术 储备 。 这 些 
由 工艺 人 员 做 出 的 工 志 文件， 是 编程 人 员 在 编制 加 工程 序 单 时 依据 的 相关 技术 文件 。 

不 同 的 数控 机 床 ， 其 工 亏 文件 的 内 容 也 有 所 人 不同。 一般 来 讲 ， 数 控 钳 床 的 工艺 文件 应 

















包括 如 下 几 项 : 
e 编程 任务 书 。 
e 数控 加 工 工友 卡片。 
e 数控 机 床 调 整 单 . 
e 数控 加 工 刀 有 具 卡 片 。 
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e 数控 加 工 进 给 路 线 图 ， 

e 数控 加 工程 序 单 。 

其 中 最 为 重要 的 是 数控 加 工 工 序 卡 片 和 数控 加 工 思 具 卡 厂 。 前 者 说 明了 数控 加 工 顺序 
和 加 工 要 素 ; 后 者 是 刀具 使 用 的 依据 。 

为 了 加 强 技术 文件 管理 ， 数 探 加 工 工艺 文件 也 应 问 标 准 化 、 规 施 化 方 回 发 展 ， 但 日 前 
尚 无 统一 的 国家 标准 ， 各 企业 可 根据 本 部 门 的 特点 制订 EAS L. CIF 
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工序 划分 的 原则 


在 数控 机 床上 加 工 零 件 ， 工 序 可 以 比较 集中 ， 尽 量 一 次 装 夹 完成 全 部 工序 。 与 普通 机 
床 加 工 相 比 ， 加 工 工序 划分 有 其 上 自身 的 特点 ， 常 用 的 工序 划分 有 以 下 两 项 原则 。 
e ”保证 精度 的 原则 : 数控 加 工 要 求 工序 尽 可 能 集中 ， 通 第 粗 、 精 加 工 在 一 次 装 夹 下 
完成 ， 为 减少 热 变形 和 切削 力 变 形 对 工件 的 形状 精度 、 位 置 精度 、 尺 寸 精度 和 表 
面 粗 糙 度 的 影响 ， 应 将 粗 、 精 加 工分 开 进 行 。 对 轴 类 或 盘 类 | 将 各 处 先 粗 加 
工 ， 留 少量 余 量 精 加 工 ， 来 保证 表面 质量 要 求 。 同 时 ， 对 一 些 箱 体 工件 ， 为 保证 
孔 的 加 工 精 度 ， 应 先 加 工 表 面 而 后 加 工 孔 。 
@ 提高 生产 效率 的 原则 : 数控 加 工 中 ， 为 减少 换 九 次数， 站 省 换 刀 时 间 ， 应 将 需 用 
同一 把 刀 加 工 的 加 工 部 位 全 部 完成 后 ， 再 换 另 一 把 刀 来 加 工 其 他 部 位 ; 同时 应 尽 
量 减 少 空 行程 ， 用 同一 把 刀 加 工 工件 的 多 个 部 位 时 ， 应 以 最 短 的 路 线 到 达 各 加 工 
部 位 。 
实际 的 工序 安排 中 ， 数 控 加 工 工 序 要 根据 具体 零件 的 结构 特点 和 技术 要 求 等 情况 
Ales 























工序 划分 的 方法 











在 数控 机 床上 加 工 零 件 ， 工 序 应 比较 集中 ， 在 一 次 闭 夹 中 应 该 尽 可 能 完成 尽量 多 的 工 
序 。 首 移 应 根据 零件 图 样 ， 考 展 被 加工 零件 是 否 可 以 在 一 人 台数 控 机 床上 完成 整个 零件 的 加 
工 工作 。 帮 不能， 则 应 该 选择 哪 一 部 分 零件 表面 需要 用 数控 机 床 加 工 。 根 据 数控 加 工 的 特 
点 ， 一 般 工 序 划分 可 按 如 下 方法 进行 

o 按 零 件 装 卡 定 位 方式 进行 划分 。 对 于 加 工 内 容 很 多 的 零件 ， 可 按 其 结构 特点 将 加 

工 部 位 分 成 几 个 部 分 ， 如 内 形 、 外 形 、 曲 面 或 平面 等 。 一 般 加 工 外 形 时 ， 以 内 形 
定位 ; 加 工 内 形 时 ， 以 外 形 定位 。 因 而 可 以 根据 定位 方式 的 不 同 来 划分 工序 。 
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e 以 同一 把 刀具 加 工 的 内 容 划 分 。 为 了 减少 换 刀 次 数 ， 压 缩 空 程 时 间 ， 减 少 不 必 有 要 
的 定位 误差 ， 可 按 刀 有 具 集 中 工序 的 方法 加 工 零件 。 虽 然 有 些 零件 在 一 次 安装 中 能 
加 工 出 很 多 待 加 工 面 ， 但 考虑 到 程序 太 长 ， 会 受到 某 些 限制 ， 如 控制 系统 的 限制 
(主要 是 内 存 容 量 )、 机 床 连 续 工 作 时 间 的 限制 (如 一 道 工序 在 一 个 班 内 不 能 结束 ) 
等 ， 一 道 工序 的 内 容 不 能 太 多 。 此 外 ， 程 序 太 长 会 增加 出 错 率 ， 查 错 与 检索 也 相 
应 比较 困难 ， 因 此 程序 不 能 太 长 。 
e 以 粗 、 精 加 工 划 分 。 根 据 零件 的 加 工 精度 、 刚 度 和 变形 等 因素 来 划分 工序 时 ， 可 
按 粗 、 精 加 工分 开 的 原则 来 进行 工 厅 划分 ， 即 先 粗 加 工 再 进行 精 加 工 。 特 别 对 于 
多 发 生 加工 变 形 的 零件 ， 由 于 粗 加 工 后 可 能 发 生 较 大 的 变形 而 需要 进行 校 形 ， 因 
此 一 般 来 说 ， 凡 要 进行 粗 、 精 加 工 的 工件 都 要 将 工序 分开。 此 时 可 用 不 同 的 机 床 
或 不 同 的 刀具 进行 加 工 。 通 党 在 一 次 汲 末 中 ， 不 允许 将 零件 菜 一 部 分 表面 加 工 完 
后 ， 再 加 工 零 件 的 其 他 表面 。 
综 上 所 述 ， 在 划分 工序 时 ， 一 定 要 根据 零件 的 结构 与 工艺 性 、 机 床 的 功能 、 零 件数 控 
加 工 的 内 容 、 装 夹 次 数 及 本 单位 生产 组 织 状 况 等 来 灵活 协调 。 
对 于 加 工 顺 序 的 安排 ， 还 应 根据 零件 的 结构 和 毛坯 状况 ， 以 及 定位 安装 与 来 紧 的 需要 
来 考虑 ， 重 点 是 工件 的 刚性 不 被 破坏 。 顺 序 安排 一 般 应 按 下 列 原则 进行 : 
(1) 要 综合 考虑 上 道 工 序 的 加 工 是 否 影响 下 道 工 序 的 定位 与 夹 紧 ， 中 间 穿 插 有 通用 机 
床 加 工 工 序 等 因素 。 
(2) 先 安排 内 形 加 工 工序 ， 后 安排 外 形 加 工 工序 。 
(3) 在 同一 次 安装 中 进行 多 道 工 序 时 ， 应 先 安排 对 工件 刚性 破坏 小 的 工序 。 
(4) 在 安排 以 相同 的 定位 和 夹 紧 方式 或 用 同一 把 刀具 加 工 工序 时 ， 最 好 连续 进行 ， 以 
减少 重复 定位 次 数 、 换 刀 次 数 与 挪动 压板 次 数 。 



























































1.7 ”加 工 刀 具 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 








加 工 刀 具 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 是 数控 加 工 工艺 中 的 重要 内 容 ， 它 不 仅 影 响 数 控 机 
床 的 加 工效 率 ， 而 且 直接 影响 加 工 质量 。CAD/CAM 技术 的 发 展 ， 使 得 在 数控 加 工 中 直接 
利用 CAD 的 设计 数据 成 为 可 能 ,特别 是 微机 与 数控 机 床 的 连接 ,使 得 设计 、 工 乞 规 划 及 纳 
程 的 整个 过 程 可 以 全 部 在 计算 机 上 完成 ， 一 般 不 需要 输出 专门 的 工艺 文件 。 

MÆ, FE CAD/CAM 软件 包 者 提供 日 动 编程 功能 ， 这 些 软件 一 般 是 在 编程 界面 中 提 
示 工 亏 规划 的 有 关 问 题 ， 比 如 刀具 选择 、 加 工 路 径 规 划 和 切削 用 量 设 定 等 。 编 程 人 员 只 要 
设置 了 有 关 的 参数 ， 就 可 以 目 动 生成 NC 程序 并 传输 全 数控 机 床 完 成 加 工 。 因 此 ， 数 控 加 
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工 中 的 刀具 选择 和 切削 用 量 的 确定 是 在 人 机 交互 状态 下 完成 的 ， 这 与 普通 机 床 加 工 形成 鲜 
明 的 对 比 ， 同 时 也 要 求 编程 人 员 必须 掌握 刀具 选择 和 切削 用 量 确定 的 基本 原则 ， 在 编程 时 
充分 考虑 数控 加 工 的 特点 。 














1.7.1 数控 加 工党 用 刀具 的 种 类 及 特 操 





数控 加 工 思 具 必 须 适应 数控 机 床 高 速 、 高 效 和 目 动 化 程度 高 的 特点 ， 一 般 应 包括 通用 
思 上 共 、 通 用 连接 思 柄 及 少量 专用 思 柄 。 思 柄 要 连接 刀具 并 装 在 机 床 动力 头 上 ， 因 此 已 逐渐 
标准 化 和 系列 化 。 数 控 思 具 的 分 类 有 多 种 方法 。 根 据 切 前 工艺 可 分 为 车 削 刀 有 具 (分 外 圆 、 
内 孔 、 螺 纹 和 切 制 刀具 等 多 种 )、 钻 削 刀 具 〈 包 括 钻 头 、 贸 刀 和 丝锥 等 )、 锐 削 思 具 、 钳 削 
思 共 每 。 根 据 刀 其 结构 可 分 为 整体 式 、 锯 舱 式 、 采 用 焊接 和 机 夹 式 连接 ， 机 来 式 义 可 分 为 
不 转 位 和 可 转 位 两 种 。 根 据 制造 刀具 所 用 的 材料 可 分 为 高 速 钢 刀具 、 便 质 合 金 刀 共 、 人 金刚 
石 刀 具 及 其 他 材料 刀具 ， 如 陶 次 刀具、 立方 须 化 硼 刀 有 具 等 。 为 了 适应 数控 机 床 对 刀 共 耐用 、 
稳定 、 易 调 、 可 换 等 的 要 求 ， 近 几 年 机 夹 式 可 转 位 刀具 得 到 广泛 的 应 用 ， 在 数量 上 达到 全 
部 数控 刀具 的 30% 一 40%， 人 金属 切除 量 占 总 数 的 80% 一 90%。 

数控 刀具 与 普通 机 床上 所 用 的 刀具 相 比 ， 有 许多 不 同 的 要 求 ， 主 要 有 以 下 特点 : 

e 刚性 好 ， 精 度 高 ， 抗 振 及 热 变形 小 。 

e 互 换 性 好 ， 便 于 快速 换 刀 。 

e 寿命 高 ， 加 工 性 能 稳定 、 可 靠 。 

e 刀具 的 尺寸 便于 调整 ， 以 减少 换 刀 调整 时 间 。 

e 刀具 应 能 可 靠 地 断 夺 或 卷 导 ， 以 利于 切 居 的 排除 。 

e 系列 化 、 标 准 化 ， 以 利于 编程 和 刀具 管理 ， 
































1.7.2 ”数控 加 工 刀 有 具 的 选择 


刀具 的 选择 是 在 数控 编程 的 人 机 交互 状态 下 进行 的 。 应 根据 机 床 的 加 工 能 力 、 加 工 工 
序 、 工 件 材料 的 性 能 、 切 前 用 量 以 及 其 他 相关 因素 正确 选用 刀具 和 刀 柄 。 刀 有 共 选 择 的 总 诛 
则 是 适用 、 安 全 和 经 济 。 适 用 是 要 求 所 选择 的 思 其 能 达到 加 工 的 目的 ， 完 成 材料 的 去 除 ， 
并 达到 预定 的 加 工 精度 。 安 全 指 的 是 在 有 效 去 除 材 料 的 同时 ， 不 会 产生 刀 基 的 碰撞 和 折断 
等 ， 要 你 证 刀具 及 刀 柄 不 会 与 工件 相 磁 撞 或 挤 探 ， 造 成 刀具 或 工件 的 损坏 。 经 济 指 的 是 能 
以 最 小 的 成 本 完成 加 工 。 在 同样 可 以 完成 加 工 的 情形 下 ,应 选择 相对 综合 成 本 较 低 的 方案 ， 
而 不 仅 是 选择 最 便宜 的 刀具 ;在 满足 加 工 要 求 的 前 手下 ， 尽 量 选 择 较 短 的 刀 柄 ， 以 提高 刀 
其 加 工 的 刚性 。 
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选取 刀具 时 ， 要 使 刀 上 其 的 尺寸 与 被 加 工 工件 的 表面 结构 相 适 应 。 生 产 中 ， 平 面 零 件 周 边 
轮廓 的 加 工 ， 利 采用 立 铣 刀 ， 铣 前 平面 时 ， 应 选用 使 质 合 金 刀 卢 铣 刀 ;， MEGHE, HA, 
选 局 速 钢 立 铣 刀 ; 加 工 毛 环 表面 或 粗 加 工 孔 时 ， 可 选取 镶 便 质 合 金 刀 片 的 玉米 铣 刀 ; 对 一 些 
立体 型 面 和 变 斜 角 轮 廊 外 形 的 加 工 ， 第 采用 球 头 铣 刀 、 环 形 铣 刀 、 一 形 铣 刀 和 锥 形 铣 刀 。 

在 生产 过 程 中 ， 铣 削 零 件 周边 轮廓 时 ， 第 采用 立 铣 刀 ， 所 用 的 立 铣 刀 的 刀具 半径 一 定 
要 小 于 零件 内 轮廓 的 最 小 曲率 半径 。 一 般 取 最 小 曲率 羊 径 的 0.8 一 0.9 倍 即 可 。 和 零件 的 加 工 
aE (ZARAI) 最 好 不 要 超过 刀具 的 半径 。 

平面 铣 前 时 ， 应 选用 不 重 麻 使 质 合 金 痪 铣 刀 、 立 铣 刀 或 可 转 位 面 铣 刀 。 一 般 采 用 二 次 
进 给 ， 第 一 次 进 给 最 好 用 冰 铣 刀 粗 猎 ， 沿 工件 表面 连续 进 给 。 选 好 每 次 进 给 的 宽度 和 铣 刀 
的 直径 ， 使 接 痕 不 影响 精 铣 精 度 。 因 此 ， 加 工 余 量 大 且 不 均匀 时 ， 铣 刀 直 径 要 选 小 些 。 精 
加 工时 ， 一 般 用 可 转 位 密 丙 面 铣 刀 ， 铣 刀 直 径 要 选 得 大 些 ， 最 好 能 够 包容 加 工 面 的 整个 宽 
度 ， 可 以 设置 6 一 8 个 刀 丙 ， 密 布 的 刃 齿 使 进 给 速度 大 大 所 高， 从 而 提高 切削 效率 ， 同 时 可 
以 达到 理想 的 表面 加 工 质量 ， 其 至 可 以 实现 以 铣 代 碎 。 

加 工 凸 人 台 和 四 槽 时 ， 选 高 速 钢 立 铣 刀 、 钵 便 质 合金 刀 记 的 冰 铣 刀 和 立 铣 刀 。 在 加 工 四 
档 时 应 采用 直径 比 模 宽 小 的 铣 刀 ， 先 铣 槽 的 中 间 部 分 ， 然 后 再 利用 刀具 半径 补偿 《或 称 直 
径 补 偿 ) 功能 对 柱 的 两 边 进行 铣 加 工 ， 这 样 可 以 提高 槽 宽 的 加 工业 度 ， 减 少 铣 刀 的 种 闫 。 

加 工 毛 坏 表 面 时 ， 最 好 选用 硬 质 合金 波纹 立 铣 刀 ， 它 在 机 床 、 刀 有 具 和 工件 系统 允许 的 
情况 下 ， 可 以 进行 强力 切削 。 对 一 些 立 体型 面 和 变 斜 角 轮 廓 外形 的 加 工 ， 御 采用 球 头 铣 刀 、 
锥 形 铣 刀 和 盘 形 铣 刀 。 加 工 孔 时 ， 应 该 先 用 中 心 钴 刀 打 中 心 孔 ， 用 以 引 正 锁 头 。 然 后 再 用 
较 小 的 锁 头 钻 孔 至 所 需 深 度 ， 之 后 用 扩 孔 锁 头 进行 扩 孔 ， 最 后 加 工 全 所 需 矿 寸 并 保证 孔 的 
确 度 。 在 加 工 较 深 的 孔 时 ， 特 别 要 注意 钻头 的 冷却 和 排 悄 问题， 可 以 利用 深 扎 销 削 循环 指 
< G83 进行 编程 ， 即 让 钻头 工 进 一 段 后 ， 快 速 退出 工件 进行 排 屑 和 冷却 :再 次 进 给 ， 再 进 
行 冷却 和 排 屑 ， 循 环 特 全 深 扎 锁 前 完成 。 

在 进行 目 由 曲面 加 工时 ， 由 于 球 头 刀 其 的 站 部 切削 速度 为 零 ， 因 此 为 你 证 加 工 精度 ， 
切削 行距 一 般 取 得 很 客 ， 故 球 头 刀具 第 用 于 曲面 的 精 加 工 。 而 平头 刀具 在 表面 加 工 质量 和 
切削 效率 方面 都 优 于 球 头 刀 ， 因 此 只 要 在 保证 不 过 切 的 前 担 下 ， 无 论 是 曲面 的 粗 加 工 还 是 
懈 加 工 ， 都 应 优先 选择 平头 刀 。 故 外， 刀具 的 耐用 度 和 精度 与 刀具 价格 关系 极 大 ， 必 须 引 
起 注意 的 是 ， 在 大 多 数 情况 下 ， 虽 然 选 择 好 的 刀具 增加 也 共 成 本 ， 但 由 此 带 来 的 加 工 质 
量 和 加 工效 率 的 提高 ， 则 可 以 使 整个 加 工 成 本 大 大 降低 。 

在 加 工 中 心 上 ， 各 种 刀具 分 别 竣 在 刀 库 上 ， 按 程序 规定 随时 进行 选 妃 和 换 刀 动作 ， 因 
此 必须 采用 标准 刀 柄 ， 以 便 使 销 、 乌 、 扩 、 铣 前 等 工序 用 的 标准 刀具 迅速 、 准 确 地 狠 到 机 
床 主轴 或 刀 库 上 上 去。 编程 人 员 应 了 解 机 床上 贞 用 刀 柄 的 结构 厂 寸 、 调 整 方法 以 及 调整 范围 ， 
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以 便 在 编程 时 确定 刀 上 其 的 径 癌 和 轴 间 尺寸 。 目 前 我 国 的 加 工 中 心 采 用 TSG 工具 系统 ， 其 刀 
WAR G 种 规格 ) 和 锥 柄 〈4 种 规格 ) 两 关 ， 共 包括 16 种 不 同 用 途 的 刀 柄 。 

在 经 阐 型 数控 加 工 中 ， 由 于 刀 共 的 丸 麻 、 测 量 和 和 更换 多 为 人 工 手 动 进行 ， 王 用 辅助 时 
间 较 长 ， 因 此 必须 合理 安排 刀具 的 排列 顺序 。 一 般 应 这 循 以 下 原则 : 尽量 减少 刀具 数量 ; 
一 把 刀具 北 夹 后 ， 应 完成 其 所 能 进行 的 所 有 加 工 部 位 ; 粗 、 精 加 工 的 刀 其 应 分 开 使 用 ， 即 
使 是 相同 尺寸 规格 的 刀 上 其 ; 先 铣 后 销 ;， 先 进行 曲面 精 加 工 ， 后 进行 二 维 轮 廊 精 加 工 ;， 在 可 
能 的 情况 下 ， 应 尽 可 能 利用 数控 机 床 的 目 动 换 刀 功能 ， 以 提 局 生产 效 京 等 。 





























1.7.3 ”铣削 刀 具 








钳 思 是 一 种 在 回转 体 表 面 上 或 端面 上 分 布 有 多 个 思 齿 的 多 为 刀具 。 钳 思 在 金属 切 赋 加 
工 中 是 应 用 很 广泛 的 一 种 刀具 。 它 的 种 类 很 多 ， 主 要 用 于 卧 式 铣床 、 立 式 铣床 、 数 控 铣 床 、 
加 工 中 心机 床上 加 工 平面 、 台 阶 面 、 沟 槽 、 切 断 、 贞 轮 和 成 形 表 面 等 。 铣 刀 是 多 齿 刀 有 具 ， 
每 一 个 刀 齿 相当 于 一 把 刀 ， 因 此 采用 铣 刀 加 工 工件 的 效率 高 。 目 前 铣 刀 是 属于 粗 加 工 和 半 
精 加 工 刀 具 ， 其 加 工 精 度 为 IT8、IT9， 表 面 粗糙 度 Ral.6 一 6.3 u m, 

按 用 途 分 类 ， 铣 刀 大 致 可 分 为 面 铣 刀 、 立 铣 刀 、 键 模 铣 刀 、 盘 形 铣 刀 、 锯 片 铣 刀 、 角 有 
度 铣 刀 、 模 具 铣 刀 和 成 形 铣 刀 。 下 面 对 部 分 音 用 的 铣 刀 进行 简要 的 说 明 ， 供 读者 参考 。 
































1. 面 铣 刀 





面 铣 刀 主要 用 于 在 立 却 铣床 上 加 工 平 面 以 及 合 阶 面 等 。 面 铣 刀 的 主 切削 刃 分 布 在 铣 甩 
的 圆锥 面 上 或 圆柱 面 上 ， 副 切削 刃 分 布 在 铣 刀 的 端面 上 。 

面 铣 刀 按 结构 可 以 分 为 便 质 合金 整体 焊接 式 面 铣 刀 、 硬 质 合金 机 夹 焊 接 式 面 铣 刀 、 便 
质 合金 可 转 位 陈 面 铣 刀 以 及 整体 式 面 铣 刀 等 形式 。 图 1.7.1 所 示 古 便 质 合金 整体 焊接 式 面 钳 
刀 。 这 种 铣 刀 是 由 合金 钢 刀 体 与 便 质 合金 刀片 经 焊接 而 成 ， 其 结构 紧 谈 ， 切 削 效 率 局 ， 并 
且 制 造 比 较 方 便 ， 但 是 刀 齿 损坏 后 很 难 修复 ， 所 以 这 种 铣 刀 应 用 不 多 。 

















2. 圆柱 铣 刀 





圆柱 铣 刀 主要 用 于 臣 却 铣床 加 工 平 面 ， 圆 柱 铣 刀 一 般 为 整体 式 ， 材 料 为 高 速 钢 ， 主 切 
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前 刃 分 布 在 圆柱 上 ， 无 副 切 削 刃 ， 如 网 1.7.2 MR. ZEIA RAMMA. HABE 
数 少 ， 刀 砍 强度 大 ， 容 悄 空 间 大 ， 午 磨 次 数 多 ， 适 用 于 粗 加 工 ;， 细 齿 铣 思 齿 数 多 ， 工 作 较 
平稳 ， 适 用 于 精 加 工 ， 也 可 在 刀 体 上 灸 焊 便 质 合金 刀 条 。 

圆柱 铣 刀 直径 范围 为 0 一 100mm, Až z=6—14, Wajg#) =30” 一 45”。 当 螺旋 
ffi 8B=0"” 时 ， 螺 旋 刀 齿 即 为 直 刀 齿 ， 目 前 很 少 应 用 于 生产 。 
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键 述 铣 刀 主 要 用 于 立 式 铣床 上 加 工 圆 头 封 朵 键 槽 等 ， 如 图 1.7.3 所 示 。 该 铣 刀 只 有 两 个 
刀 狼 ， 跨 面 无 顶尖 孔 ， 端 面 刀 齿 从 外 圆 开 全 轴 心 ， 且 螺旋 角 较 小 ， 增 强 了 端面 刀 顶 强度。 
加 工 键 权 时 ， 每 次 先 沿 铣 刀 轴 辣 进 给 较 小 的 量 ， 此 时 站 面 刀 次 上 的 切 斌 为 为 主 切 痢 刃 ， 
柱 耐 上 的 切 痢 为 为 副 切 庆 丸 。 然 后 再 沿 径 问 进 给 ， 此 时 并 面 刀 齿 上 的 切 章 刃 为 副 切 痢 刃 ， 
HIMEK NEKI, KIERRE, WE EREI. KEE EN 
精度 较 高 ， 铣 刀 寿 命 较 长 。 键 模 铣 刀 的 直径 范围 为 02 一 CO63mm， 柄 部 有 直 柄 和 更 氏 锥 柄 
两 种 形式 。 
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图 1.7.3 BL J 
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立 铣 刀 主要 用 于 在 立 式 铣床 上 加 工 止 槽 、 台 阶 面 和 成 形 面 〈 利 用 靠 模 ) 等 。 图 1.7.4 所 
示 为 高 速 钢 立 铣 刀 ， 其 主 切 削 丸 分布 在 铣 刀 的 圆柱 面 上 ， 副 切削 丸 分 布 在 铣 刀 的 端面 上 ， 
且 端 面 中 心 有 顶 尖 孔 。 该 立 铣 刀 有 粗 齿 和 细 齿 之 分 ， 粗 齿 齿 数 为 3 一 6， 适 用 于 粗 加 工 ; ZW 
齿 齿 数 为 S 一 10， 适 用 于 半 精 加 工 。 该 立 铣 刀 的 直径 范围 是 O2 一 Cg80mm， 其 柄 部 有 直 柄 、 
莫 氏 锥 柄 和 7 : 24 锥 柄 等 多 种 形式 。 立 铣 刀 应 用 较 广 ， 但 切削 效率 较 低 。 

加 工 中 心 所 用 的 立 铣 刀 主要 有 3 种 形式 : 球 头 刀 (R=D /2)、 端 铣 刀 CR=0) ZH R JJ 
R<D/2) RR FRJ)” K “|a JJ”), KF p 为 刀具 的 直径 、R 为 刀 角 半径 。 某 些 
思 具 还 可 能 带 有 一 定 的 锥 度 4。 


























图 1.7.4 ”高 速 钢 立 钳 力 
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盘 形 铣 刀 包括 模 铣 刀 、 两 面 太 犹 刀 和 三 面 刃 铣 刀 。 覃 铣 刀 仅 在 圆柱 表面 上 有 刀 黄 
种 铣 刀 只 适 ES 
阶 面 。 三 面 刃 铣 刀 在 两 侧面 都 有 刀 齿 ， 主 要 用 于 在 卧 式 铣床 上 加 工 槽 和 台阶 面 等 。 三 面 刃 
铣 刀 的 主 切削 丸 分 布 在 铣 刀 的 圆柱 面 上 ， 副 切削 刃 分 布 在 两 端面 上 。 该 铣 刀 按 刀 齿 结 构 可 
TARAA, AANRAAI ERN. B 1.7.5 所 示 是 直 齿 三 面 为 纤 思 。 该 钳 思 结构 简单 ， 制 造 
方便 ， 但 副 切 削 刃 前 角 为 0” ， 切 削 条 件 较 差 。 该 犹 刀 直径 范围 是 @50—@200mm, RE 
B=4~40mm. 









































6. 角度 铣 刀 





角度 铣 刀 主要 用 于 在 看 式 铣 床上 加 工 各 种 矢 档 和 笠 面 等 。 根 据 本 号外 形 不 同 ， 角 上 度 铣 
刀 可 分 为 单 角 铣 刀 、 不 对 称 双 角 铣 刀 和 对 称 双 角 铣 刀 3 种 。 图 1.7.6 ARER. E 
面 上 的 切削 刃 是 主 切削 丸 , 端面 上 的 切削 刃 是 副 切 衣 刃 。 该 铣 刀 和 直径 范围 是 ó40—@100mm, 
角度 0O=18 ~ 90 。 角 上 度 铣 刀 的 材料 一 般 是 局 速 钢 。 





























图 1.7.5 En N IHJ EE JJ 图 1.7.6 单 角 铣 刀 


7. REJ 


模具 钳 思 主要 用 于 在 立 式 铣床 上 加 工 模具 型 腔 。 按 工作 部 分 形状 不 同 ， 模 上 其 钳 思 可 分 
为 圆柱 形 球 头 铣 刀 【图 1.7.7)、 圆 锥 形 球 头 铣 刀 【图 1.7.8) MEAE K 1.7.9) 3 
种 形式 。 在 前 两 种 铣 刀 的 圆柱 面 、 圆 锥 面 和 球面 上 的 切削 尺 均 为 主 切削 刃 ， 铣 前 时 不 仅 能 
治 铣 刀 输 同 作 进 给 运动 ， 也 能 党 铣 刀 径 癌 作 进 给 运动 ， 而 且 球 头 与 工件 接触 往往 为 一 点 ， 
这 样 在 数控 铣床 的 控制 下 ， 该 铣 刀 就 能 加 工 出 各 种 复杂 的 成 形 表 面 ， 所 以 其 用 途 独特 ， 很 
有 发 展 前 途 。 
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图 1.7.8 EJE PRO u J 
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REED WHK J SEE e pa LRR ERRIA, EEEH REH T LE 
形状 复杂 表面 的 加 工 ， 成 形 铣 刀 还 可 用 来 加 工 直 沟 和 螺旋 沟 成 形 表面 。 使 用 成 形 铣 刀 加 工 
可 保证 加 工 工作 尺寸 和 形状 的 一 致 性 ， 生 产 效 率 高 ， 使 用 方便 ， 目 前 广泛 应 用 于 生产 加 工 
中 。 常 见 的 成 形 铣 刀 〈 如 凸 半 圆 铣 刀 和 四 羊 圆 铣 刀 ) 已 有 通用 标准 ， 但 大 部 分 成 形 铣 刀 属 
于 专用 刀具 ， 需 目 行 设计 。 


























1.7.4 “切削 用 量 的 确定 











合理 选择 切削 用 量 的 原则 : 粗 加 工时 ,一般 以 提 融 生产 识 为 主 , 但 也 应 券 虑 加 工 成 本 ; 
半 精 加 工 和 糊 加 工时 ， 应 在 你 证 加 工 质 量 的 前 提 下 ， 兼 顾 切 头 效 骏 、 加 工 成 本 。 具 体 数值 
应 根据 机 床 说 明 书 和 切削 用 量 手 册 ， 并 络 合 经 验 而 定 。 














背 吃 思量 ap 也 称 切 判 深度 ， 在 机 床 、 工 件 和 刀具 刚 度 允 许 的 情况 下 ，ap 束 等 于 加 工 余 
量 ， 这 是 提高 生产 率 的 一 个 有 效 措 施 。 为 了 保证 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 ， 一 般 应 留 
一 定 的 余 量 进行 精 加 工 。 数 控 机 床 的 精 加 工 余 量 可 略 小 于 普通 机 床 

















2. 切削 宽度 人 
切削 宽度 称 为 步 距 ， 一 般 切 前 宽 度 世 与 刀具 直径 万 成 正比 ， 与 表 吃 刀 量 成 反比 。 在 经 











济 型 数控 加 工 中 ， 一般 工 的 取 值 范围 为 : L= 0.6~0.9) dg。 在 粗 加 工 中 ， 大 步 距 有 利于 加 
工效 率 的 提高 。 使 用 圆 具 刀 进 行 加 工 ， 刀 有 具 直径 应 扣除 刀 尖 的 圆 角 部 分 ， 即 d=D 一 2r (D 
为 刀具 直径 ，7 为 思 尖 圆 角 半径 ), 工 可 以 取 为 《0.8 一 0.9) d。 使 用 球 头 刀 进 行 精 加 工时 ， 
步 距 的 确定 应 首先 考虑 所 能 达到 的 精度 和 表面 粗糙 度 。 




















3. WÄRE v 














切削 速度 ve 也 称 单 齿 切削 量 ， 单 位 为 m/ min。 提 高 ve 值 也 是 提高 生产 率 的 一 个 有 效 措 
施 ， 但 we 与 刀具 寿命 的 关系 比较 密切 。 随 看 ve 的 增 大 ， 刀 具 寿 命 急剧 下 降 ， 故 ve 的 选择 主要 
取 雇 于 刀具 寿 俞 。 另 外 ， 切 削 速 度 与 加 工 材 料 也 有 很 大 关系 ， 例 如 用 立 铣 刀 铣 前 合金 钢 
30CrNi2MoVA 时 ,ve 可 采用 8m/min 左 右 ; 而 用 同样 的 立 铣 刀 铣 前 铅 合 金 时 ,ve 可 选 200m/min 
以 上 。 一 般 好 的 刀具 供应 商都 会 在 其 手册 或 刀具 说 明 书 中 提供 刀具 的 切削 速度 推荐 参数 ve。 

此 外 ， 在 确定 精 加 工 、 半 精 加 工 的 切削 速度 时 ， 应 注意 避 开 积 导 瘤 和 毛刺 产生 的 区 域 ; 
在 易 发 生 振动 的 情况 下 ， 切 削 速 度 应 避 开 上 自 激 振 动 的 临界 速度 ; 在 加 工 带 便 皮 的 链 锻 件 时 ， 
加 工大 件 、 细 长 件 和 薄 壁 件 ， 以 及 断 切 导 时 ， 应 选用 较 低 的 切削 速度 。 














4. 主轴 转速 n 





主轴 转速 的 单位 是 rz/ min， 一 般 应 根据 切削 速度 ww、 刀具 或 工件 直径 来 选 定 。 计 算 公 
式 为 
_ 1000v- 
ER A dd 
De 
式 中 ，D. 为 刀具 直径 (mm)。 在 使 用 球 头 刀 时 要 做 一 些 调整 ， 球 头 铣 刀 的 计算 直径 Des 要 小 
于 铣 刀 直径 D。， 故 其 实际 转速 不 应 按 铣 刀 直径 D. 计 算 ， 而 应 按 计 算 直 径 Der 计 算 。 





Dert = |p? = (D. 一 2) |x 0.5 


_ 1000v- 
n = —— 
TD oft 
数控 机 床 的 控制 面板 上 一 般 备 有 主轴 转速 修 调 《倍率 ) 开关 ， 可 在 加 工 过 程 中 对 主轴 
转速 进行 整 倍 数 调整 。 











e > CATIA V5-6 R2016 
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进 给 速度 vf 是 指 机 床 工 作 侣 在 做 插 位 时 的 进 给 速度 ， 单 位 为 mm / min。vf 应 根据 零件 
的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 以 及 刀具 和 工件 材料 来 选择 。Vvf 的 增加 可 以 提高 生产 效率 ， 
但 是 刀具 寿命 也 会 降低 。 加 工 表 面 粗 糙 度 要 求 低 时 ，Yf 可 选择 得 大 些 。 在 加 工 过 程 中 ，?Y 
也 可 通过 机 床 控制 面板 上 的 修 调 开关 进行 人 工 调 整 ， 但 是 最 大 进 给 速度 要 受到 设备 刚度 和 
进 给 系统 性 能 等 的 限制 。 进 给 速度 可 以 控 以 下 公式 进行 计算 : 























vr = nf, 





式 中 ，Yf 为 进 给 速度 ， 单 位 为 nm / min; 7 为 主轴 转速 ， 单 位 为 Mmin; z 为 刀具 齿 数 ; 为 
进 给 量 ， WE 

在 数控 编程 中 ， 还 应 考虑 在 不 同情 形 下 选择 不 同 的 进 给 速度 。 如 在 初始 切削 进 给 时 ， 
特别 是 在 乙 轴 下 丸 时 ， 因 为 进行 站 狼 ， 受 力 较 大 ， 同 时 考 碟 程序 的 安全 性 问题 ， 所 以 应 以 
相对 较 慢 的 速度 进 给 。 

随 看 数控 机 床 在 生产 实际 中 的 三 沁 应 用 ， 数 控 编 程 已 经 成 为 数控 加 工 中 的 关键 问题 之 

。 在 数控 加 工程 序 的 编制 过 程 中 ， 要 在 人 机 交互 状态 下 及 时 选择 刀 上 只， 确定 切 前 用 量 。 
因此 ， 编 程 人 员 必 须 熟 悉 刀 有 具 的 选择 方法 和 切削 用 量 的 确定 原则 ， 从 而 保证 零件 的 加 工 质 
量 和 加 工效 这 ， 苑 分 发 挥 数 控 机 床 的 优点 ， 提 高 企业 的 经 济 效益 和 生产 水 平 。 












































1.8 ”高 度 与 安全 高 度 





安全 高 度 是 为 了 避免 刀具 碰撞 工件 或 夹具 而 设 定 的 高 度 ， 即 在 乙 轴 上 的 俩 移 值 。 在 铣 
前 过 程 中 ， 如 果 刀 只 需要 转移 位 置 ， 将 会 退 到 这 一 高 度 ， 然 后 再 进行 G00 搬 补 到 下 一 个 进 
刀 人 位置。 一般 情况 下 这 个 高 度 应 大 于 零件 的 最 大 蜗 度 〈 即 高 于 零件 的 最 遍 表 面 )。 起 止 高 度 
征 指 在 程序 开始 时 ， 刀 共 将 移 到 达 这 一 高 度 ， 同 时 在 程序 结束 后 ， 刀 其 也 将 退回 到 这 一 高 
度 。 起 止 高 度 大 于 或 等 于 安全 高 度 ， 如 图 1.8.1 所 示 。 

刀具 从 起 止 高 度 到 接近 工件 开始 切削 ， 需 要 经 过 快速 进 给 和 慢 速 下 刀 两 个 过 程 。 刀 共 
ku E E, WE RAR 
速 的 过 程 接近 工件 ， 而 是 以 G00 的 速度 直接 下 刀 到 加 工 位 置 ， 如 会 很 不 安全 。 因 为 假使 该 
加 工 位 置 在 工件 内 或 工件 上， 在 采用 垂直 下 妃 方 式 的 情况 下 ， 刀 有 具 很 容易 与 工件 相 估 ， 这 
在 数控 加 工 中 是 不 允许 的 。 即 使 是 在 空 的 位 置 下 刀 ， 如 宋 不 采用 移 快 后 慢 的 方式 下 刀 ， 由 
于 悍 性 的 作用 也 很 难保 证 下 刀 所 到 位 置 的 准确 性 。 但 是 慢 速 下 刀 的 距离 不 家 取得 太 大 ， 因 
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为 此 时 的 速度 往往 比较 慢 ， 太 长 的 香 速 下 刀 距 离 将 影响 加 工效 率 。 





起 止 高 度 
灵 速 进 给 
RRE 
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慢 速 下 刀 | 
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图 1.8.1 起 止 高 度 与 安全 高 度 示 意图 








在 加 工 过 程 中 ， 当 刀具 在 两 点 间 移 动 而 不 切削 时 ， 如 末 设 定 为 抬 刀 ， 刀 有 具 将 先 捉 高 到 
安全 局 度 平面 ， 再 在 此 平面 上 移动 到 下 一 点 ， 这 样 虽然 延长 了 加 工时 间 ， 但 比较 安全 。 特 
别 是 在 进行 分 区 加 工时 ， 可 以 防止 两 区 域 之 间 有 高 于 刀 共 移动 路 线 的 部 分 与 刀具 合 撞 事 故 
的 发 生 。 一 般 来 次 ， 在 进行 大 面积 粗 加 工时 ， 通 名 建 议 使 用 拾 刀 ， 以 便 在 加 工时 可 以 暂停， 
对 刀具 进行 检查 ; 在 精 加 工 或 局 部 加 工时 ， 通 利 不 使 用 抬 刀 以 提高 加 工 速度 。 


























1.9 走 刀 路 线 的 选择 


在 数控 加 工 中 ， 刀 只 《严格 说 是 刀 位 点 ) 相对 于 工件 的 运动 轨迹 和 方向 称 为 加 工 路 线 ， 
即 刀 有 共 从 对 刀 点 开始 运动 起 ， 直 至 结束 加 工程 序 所 经 过 的 路 径 ， 包 括 切削 加 工 的 路 径 及 刀 
具 引 入 、 返 回 等 非 切 前 空 行 程 。 走 刀 路 线 是 刀具 在 整个 加 工 工序 中 相对 于 工件 的 运动 轨迹 ， 
不 但 包括 了 工序 的 内 容 ， 而 且 也 反映 出 工序 的 顺序 。 走 刀 路 线 古 编写 程序 的 依据 之 一 。 确 
定 加 工 路 线 时 首先 必须 保证 被 加工 零件 的 尺寸 精度 和 表面 质量 , 其 次 应 考虑 数值 计算 人 简单、 
走 刀 路 线 尽 量 短 、 效 率 较 局 等 。 

工序 顺序 是 指 同一 道 工 序 中 各 个 表面 加 工 的 先后 次 序 。 工 序 顺 序 对 零件 的 加 工 质量 、 
加 工效 率 和 数控 加 工 中 的 走 刀 路 线 有 直接 影响 ， 应 根据 零件 的 结构 特点 和 工序 的 加 工 要 求 
等 合理 安排 。 工 序 的 划分 与 安排 一 般 可 随 走 刀 路 线 来 进行 ， 在 硝 定 走 刀 路 线 时 ， 主 要 考虑 
DA F JL M: 
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具 衬 行程 时 间 ， 提 高 加 工效 率 。 

如 图 1.9.1a 所 示 ， 按 照 一 般 习 惯 ， 总 是 和 完 加 工 均 布 于 外 圆周 上 的 8 个 孔 ， 再 加 工 内 圆 
周 上 的 4 个 扎 。 但 是 对 点 位 控制 的 数控 机 床 而 言 ， 要 求 定位 精度 高 ， 定 位 过 程 应 该 尽 可 能 
快 ， 因 此 这 关机 床 应 投 空 程 最 短 来 安排 走 刀 路 线 ， 以 节省 时 间 ， 如 图 1.9.1b 所 示 。 
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a) 一 般 习 惯 b) 正确 的 走 刀 路 线 


图 1.9.1 走 刀 路 线 示 意图 

(2) 应 能 保证 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 上 度 要 求 。 

当 铣 前 零件 外 轮廓 时 ， 一 般 采 用 立 铣 万 侧 刃 切削。 刃具 切入 工件 时 ， 应 治 外 廓 曲线 延 
长 线 的 切 问 切入 ， 有 避免 沿 零 件 外 廓 的 法 加 切入 ， 以 免 在 切入 处 产生 刀 其 的 刻 痕 而 影响 表面 
质量 ， 保 证 零件 外 廓 曲线 平滑 过 小 。 同 理 ， 在 切 离 工件 时 ， 应 访 治 零件 轮廓 延长 线 的 切 回 
逐渐 切 离 工件 ， 避 免 在 工件 的 轮廓 处 直接 退 刀 影 啊 表 面 质量 ， 如 图 1.9.2 所 示 。 

铣 前 封 末 的 内 轮廓 表面 时 ， 如 果 内 轮廓 曲线 允许 外 延 ， 则 应 治 切 线 方 癌 切入 或 切 出 。 
否 内 轮廓 曲线 不 允许 外 延 ， 则 刀具 只 能 沿 内 轮廓 曲线 的 法 回 切 入 或 切 出 ， 此 时 刀具 的 切入 
切 出 点 应 尽量 选 在 内 轮廓 曲线 两 儿 何 元 素 的 交点 处 。 夺 内 部 儿 何 元 素 相 切 无 交点 时 ， 刀 具 
切入 切 出 点 应 远离 拐角 ， 以 防止 刀 补 取消 时 在 轮 廊 按 角 处 留 下 半 口 ， 如 图 1.9.3 所 示 。 









































图 1.9.2 ”外 轮 廊 铣削 走 刀 路 线 图 1.93 ”内 轮 廊 铣削 走 刀 路 线 


对 于 边界 泌 开 的 曲面 加 工 ， 可 采用 两 种 走 思 路 线 。 第 一 种 走 思 路 线 如 图 1.9.4a 所 示 ， 
每 次 沿 直 线 加 工 ， 刀 位 点 计算 简单 ， 程 序 少 ， 加 工 过 程 符合 直 纹 面 的 形成 ， 以 保证 母线 的 
直线 上 度 。 第 二 种 走 思 路 线 如 图 1.9.4b 所 示 ， 便 于 加 工 后 检验 ， 曲 面 的 准确 度 较 高 ， 但 程序 
较 多 。 由 于 曲面 去 件 的 边界 是 属 开 的 ， 没 有 其 他 表面 限制 ， 押 以 边界 曲面 可 以 延伸 ， 球 头 


刀 应 由 边界 外 开始 加 工 。 
Y Y 
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a) 横向 走 刀 b) 纵向 走 刀 
图 1.9.4 曲面 铣削 走 刃 路线 
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图 1.9.5a 和 图 1.9.50 PERDIA HTE CAE CEER., (GE 
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点 轨迹 是 一 行 一 行 的 ， 而 行 间 的 距离 是 按 零件 加 工 精度 的 要 求 确 定 的 ; MONEN EIH 
与 零件 轮廓 的 切 点 轨迹 是 一 图 一 圈 的 。 这 3 种 方案 中 ， 图 1.9.5a 方案 在 周边 留 有 大 量 的 残 
余 ， 表 面 质 量 最 差 ， 图 1.9.5b 方案 和 图 1.9.5c 方案 都 能 保证 精度 ， 但 1.9.5b 图 方案 走 刀 路 
线 稍 长 ， 程 序 计算 量 大 。 





























a) 行 切 法 b) 环 切 法 c) 先行 切 后 环 切 
图 1.9.5 HPR EJ k 
此 外 ， 辊 廓 加 工 中 应 避免 进 给 停顿 。 因 为 加 工 过 程 中 的 切 前 力 会 使 工艺 系统 产生 弹性 
变形 并 处 于 相对 平衡 状态 ， 进 给 集 顿 时 ， 切 痢 力 突然 减 小 会 改变 系统 的 平衡 状态 ， 刀 共 会 
在 进 给 停顿 处 的 零件 轮廓 上 留 下 刻 痕 。 为 提高 工件 表面 的 精度 和 减 小 表面 粗糙 上 度 ， 可 以 采 
用 多 次 走 思 的 方法 ， 精 加 工 余 量 一 般 以 0.22—0.5mm 为 宜 。 而 且 精 铣 时 宜 采 用 顺 铣 ， 以 减 小 
零件 被 加 工 表 面 粗糙 度 的 值 。 











1.10 ”对 刀 点 与 换 刀 点 的 选 











“对 思 点 ”是 数控 加 工时 刀具 相对 零件 运动 的 起 点 , 又 称 “ 起 思 点 ”也 是 程序 的 开始 。 
在 加 工时 ， 工 件 可 以 在 机 床 加 工 尺 寸 范围 内 任意 安装 ， 要 正确 执行 加 工程 序 ， 必 须 确定 工 
件 在 机 床 坐 标 系 的 确切 位 置 。 确 定 对 刀 点 的 位 置 ， 也 怠 确 定 了 机 床 坐 标 系 和 零件 坐标 系 之 
间 的 相互 位 置 关 系 。 对 刃 点 是 工件 在 机 床上 定位 装 夹 后 ， 再 设置 在 工件 坐标 系 中 的 。 对 于 
数 探 车床、 加 工 中 心 等 多 刀 有 共 加 工 的 数控 机 床 ， 在 加 工 过 程 中 需要 进行 换 刀 ， 上 所 以 在 编程 
时 应 考虑 不 同 工 序 之 间 的 换 刀 位 置 ， 即 “ 换 刀 点 ” 换 刀 点 应 选择 在 工件 的 外 部 ， 避 人 免 换 刀 
时 刀具 与 工件 及 夹具 发 生 干涉 ， 以 免 损 坏 思 其 或 工件 。 

对 刀 点 的 选择 原则 ， 主 要 是 考 卡 对 刀 方 便 ， 对 刀 误 差 小 ， 编 程 方 便 ， 加 工时 检查 方便 、 
可 靠 。 对 刀 点 的 设置 没有 严格 规定 ， 可 以 设置 在 工件 上 ， 也 可 以 设置 在 夹具 上 ， 但 在 编程 
坐标 系 中 必须 有 确定 的 位 置 ， 如 图 1.10.1 所 示 的 XI 和 Yi。 对 刃 点 既 可 以 与 编程 原点 重合 ， 
也 可 以 不 重合 , 主要 取决 于 加 工 精 度 和 对 刀 的 方便 性 。 当 对 刀 点 与 编程 原点 重合 时 ，X1=0， 
Y1=0。 
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为 了 提 局 零件 的 加 工 精度 ， 对 思 点 要 尺 可 能 选择 在 零件 的 设计 基准 或 工 乞 基准 上 。 例 
teppei 有 时 等 件 上 没 
有 合适 的 部 位 ， 可 以 加 工 出 工艺 孔 来 对 刀 。 生 产 中 负 用 的 对 妨 工 具有 上 百 分 表 、 中 心 规 和 寻 
边 需 等， 对 刀 操 作 一 定 要 仔细 ， 对 刀 方 法 一 定 要 与 零件 的 加 工 精度 相 适 应 


























O 机床 原 点 


图 1.10.1 对 刀 点 选择 示意 图 


1.11 数控 加 工 的 补偿 








在 20 世纪 六 七 十 年 代 的 数控 加 工 中 没有 补偿 的 概念 , 所 以 编程 人 员 不 得 不 围绕 刀具 的 
理论 路 线 和 实际 路 线 的 相对 关系 来 进行 编程 ， 这 样 容易 产生 错误 。 补 偿 的 概念 出 现 以 后 ， 
大 大 地 提高 了 编程 的 工作 效率 。 

在 数控 加 工 中 有 刀具 半径 补偿 、 刀 有 具 长 度 补 偿 和 夹具 偶 置 补偿 。 这 3 种 补偿 基本 上 能 
解决 在 加 工 中 因 刀 其 形 状 而 产生 的 轨迹 问题 。 下 面 简单 介绍 一 下 这 3 种 补偿 在 一 般 加 工 编 
程 中 的 应 用 。 

















1.11.1 刀具 半径 补偿 











在 数控 机 床 进 行 轮廓 加 工时 ， 由 于 刃具 有 一 定 的 半径 《〈 如 铣 刀 半径 )， 因 此 在 加 工时 ， 
思 具 中 心 的 运动 轨迹 必须 偏离 实际 零件 轮廓 一 个 刀具 半径 值 ， 否 则 实际 需要 的 尺寸 将 与 加 
工 出 的 零件 尺寸 相差 一 个 刀具 半径 值 或 一 个 刀具 直径 值 。 此 外 ， 在 零件 加 工时 ， 有 时 还 需 
要 考虑 加 工 余 量 和 刀具 磨损 等 因素 的 影响 。 有 了 刀具 半径 补偿 后 ， 在 编程 时 就 可 以 不 过 多 
考虑 刀具 直径 的 大 小 了 。 刀 有 具 半 径 补 偿 一 般 只 用 于 铣 刀 类 刀具 ， 当 铣 刀 在 内 轮廓 加 工时 ， 
刀具 中 心 向 零件 内 偏离 一 个 刀具 半径 值 ， 在 外 轮廓 加 工时 ， 刀 有 具 中 心 向 零件 外 偏离 一 个 刀 
具 半 径 值 。 N uW u 时 ， 数 控 编 程 上 只 需 按 工件 轮廓 进行 ， 然 后 再 
加 上 刀具 半径 补偿 值 ， 此 值 可 以 在 机 床上 设 定 。 程 序 中 通 第 使 用 G41 / G42 指令 来 执行 ， 其 
中 G41 为 刀具 半径 左 补 偿 ，G42 HJJH FAM. {RIE ISO 标准 ， 沿 刀具 前 进 方向 看 去 ， 
当 刀 有 具 中 心 轨迹 位 于 零件 轮廓 右边 时 ， 称 为 刀具 半径 右 补 偿 ;， 反 之 ， 称 为 刀具 半径 左 补 偿 。 
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在 使 用 G41、G42 进行 半径 补偿 时 ， 应 采取 如 下 步骤 : 设置 刀具 半 径 补 偿 值 ， 让 帮 有 共 
移动 来 使 补偿 有 效 《〈 此 时 不 能 切削 工件 ); 正确 地 取消 半径 补偿 (此 时 也 不 能 切削 工件 )。 
当然 要 注意 的 是 ， 在 切削 完成 旦 刀具 补偿 结束 时 ， 一 定 要 用 G40 使 补偿 无 效 。G40 的 使 用 
同样 遇 到 和 使 补偿 有 效 相同 的 问题 ， 一 定 要 等 刀具 完全 切削 完毕 并 安全 地 退出 工件 后 ， 才 
能 执行 G40 命令 来 取消 补偿 。 





1.11.2 刀具 长 度 补 修 





根据 加 工 情况 ， 有 时 不 仅 需 要 对 刀具 半径 进行 补偿 ， 还 要 对 刀具 长 度 进行 补偿 。 程 序 
员 在 编程 的 时 候 ， 首 先 要 指定 零件 的 编程 中 心 ， 才 能 建立 工件 编程 的 坐标 系 ， 而 此 坐标 系 
只 是 一 个 工件 坐标 系 ， 零 点 一 般 在 工件 上 。 长 度 补偿 只 是 和 坐标 有 关 ， 因 为 刀具 是 由 主 
轴 锥 孔 定 位 而 不 改变 ,对 于 世 坐标 的 者 点 就 不 一 样 了 。 每 一 把 刀 的 长 度 都 是 不 同 的 ， 例 如 ， 
要 铅 一 个 深 为 60mm 的 孔 ， 然 后 攻 螺 纹 长 度 为 Smm， 分 别 用 一 把 长 为 230mm 的 钻头 和 一 
把 长 为 350mm 的 丝锥 进行 加 工 。 和 完 用 钻头 钻 得 深 60mm 的 孔 , 此 时 机 床 已 经 设 定 工件 零点 。 
当 换 上 丝锥 攻 螺 纹 时 ， 如 采 两 把 刀 都 设 定 从 零点 开始 加 工 ， 丝 锥 因为 比 钻头 长 而 攻 螺 纹 过 
长 ， 会 损坏 刀具 和 工件 。 这 时 束 需 要 进行 刀具 长 度 补偿 ， 铣 刃 的 长 度 补 偿 与 控制 点 有 关 。 
般 用 一 把 标准 刀具 的 刀 头 作为 控制 点 ， 则 该 刀具 称 为 零 长 度 刀 具 。 长 度 补偿 的 值 等 于 所 
换 刀 有 具 与 零 长 度 思 具 的 长 度 差 。 男 外 ， 当 把 思 具 长 度 的 测量 基准 面 作为 控制 点 ， 则 刀具 长 
度 补 偿 始 终 存在 。 无 论 用 哪 一 把 刀具 都 要 进行 刀具 的 绝对 长 度 补偿 。 

在 进行 刀具 长 度 补偿 前 ， 必 须 先 进行 刀具 参数 的 设置 。 设 置 的 方法 有 机 内 试 切 法 、 机 
内 对 刀 法 和 机 外 对 刀 法 。 对 数控 车 床 来 说 ， 一 般 采 用 机 内 试 切 法 和 机 内 对 刀 法 。 对 数控 饮 
床 而 言 ， 采 用 机 外 对 刀 法 为 宜 。 不 管 采 用 哪 种 方法 ， 所 获得 的 数据 都 必须 通过 手动 数据 输 
入 方式 将 刀具 参数 输入 数控 系统 的 刀具 参数 表 中 。 

程序 中 通常 使 用 指令 G43 (G44) 和 H3 来 执行 刀具 长 度 补 偿 。 使 用 指令 G49 可 以 取消 
刀具 长 度 补偿 ， 其 实 不 必 使 用 这 个 指令 ， 因 为 每 把 刀具 都 有 自己 的 长 度 补偿 。 当 换 刀 时 ， 
利用 G43 (G44) 和 H3 指令 同样 可 以 赋予 刀具 自 喘 刃 长 补偿 而 自动 取消 了 前 一 把 刀具 的 长 
度 补偿 。 在 加 工 中 心机 床上 ， 使 用 刀具 长 度 补 偿 ， 一 般 是 将 刀具 长 度数 据 输 入 到 机 床 的 刀 
具 数 据 表 中 ， 当 机 床 调用 刀 且 时， 上 自动 进行 长 度 的 补偿 。 丸 有 共 的 长 度 补偿 值 也 可 以 在 设置 
机 床 工 作 坐标 系 时 进行 补偿 。 















































1.11.3 ”夹具 仿 置 补偿 








如 使 用 刀 有 只 半径 补偿 和 长 度 补 偿 一 样 ， 编 程 人 员 可 以 不 用 考虑 刀具 的 长 短 和 大 小 ， 不 
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考虑 工件 夹具 的 位 置 而 使 用 夹具 仿 罩 补偿。 当 用 加 工 中 心 加 工 小 的 工件 时 ， 工 锋 上 一 次 可 
以 北 夹 几 个 工件 ， 编 程 人 员 可 以 不 用 考虑 每 一 个 工件 在 编程 时 的 坐标 零 态 ， 而 只 需 按 照 各 
目的 编程 零 反 进行 编程 ， 然 后 使 用 夹具 偏 萤 来 移动 机 床 在 每 一 个 工件 上 的 编程 零点 。 夹 具 
偏 畦 古 使 用 夹具 偏 芋 指令 G54~G59 来 执行 或 使 用 G92 指令 设 定 坐标 系 的 。 当 一 个 工件 加 
工 完 成 和 之后， 加工 下 一 个 工件 时 使 用 G92 来 重新 设 定 狐 的 工件 坐标 系 。 

ER 3 种 补 傍 是 在 数控 加 工 中 常用 的 ， 它 给 编程 和 加 工 市 来 很 大 的 方便 ， 能 大 大 地 提 
局 工作 效率 。 
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对 于 轮廓 线 会 有 三 种 参数 选择 ， 即 刀具 在 轮廓 上 、 轮 廓 内 或 轮廓 外 。 这 些 参数 可 以 在 创建 
钳 半 窗口 时 ， 在 “加 工 窗 口 : 窗口 ”对 话 框 中 重 定义 “刃具 侧面 ”(Tool Side) 处 进行 设置 。 

(1) 刀具 在 轮 廊 上 (On): 刀具 中 心 线 始终 完全 处 于 窗口 轮廓 上 ， 如 图 1.12.1a 所 示 。 

(2) 刀具 在 轮廓 内 (To): 刀具 轴 将 触 到 轮廓 ， 相 天 一 个 刀具 半径 ， 如 图 1.12.1b 所 示 。 

(3) 刀 有 共 在 轮廓 外 〈Past): 刀具 完全 越过 轮廓 线 ， 超 过 轮廓 线 一 个 刀 共 半径 ， 如 图 
1.12.1c 所 示 。 





人 
a) 刀具 在 轮廓 上 b) 刀具 在 轮廓 内 c) 刀 共 在 轮廓 外 


图 1.12.1 轮廓 控制 
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在 加 工 过 程 中 ， 铣 刀 的 进 给 方向 有 两 种 ， 即 顺 铣 和 逆 铣 。 对 痢 刃具 的 进 给 方向 看 ， 如 
朱 工 件 位 于 铣 刀 进 给 方 癌 的 元 侧 ， 则 进 给 方 同 称 为 顺 时 针 ， 当 铣 刀 旋转 方 辣 与 工件 进 给 方 
站 相同 ， 即 为 顺 钳 ， 如 图 1.13.1a 所 示 。 如 有 果 工 件 位 于 铣 刀 进 给 方 问 的 右 侧 时 ， 则 进 给 方 回 
定义 为 逆 时 针 ， 当 铣 刀 旋转 方 辣 与 工件 进 给 方向 相反 ， 即 为 逆 儿 ， 如 疼 1.13.1b 所 示 。 顺 钳 
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时 ， 刀 齿 开 始 和 工件 接触 时 切削 厚度 最 大 ， 且 从 表面 便 质 层 开始 切入 ， 刀 次 受 很 大 的 冲击 
载 何 ， 铣 刀 变 钝 较 快 ， 刀 上 丙 切 入 过 程 中 没有 清 移 现 象 。 逆 铣 时 ， 切 削 由 溥 变 厚 ， 刀 齿 从 已 
加 工 表面 切入 ， 对 铣 刀 的 磨损 较 小 。 逆 铣 时 ， 铣 刀 刀 次 接触 工件 后 不 能 马上 切入 金属 层 ， 
而 是 在 工件 表面 滑动 一 小 段 距离 ， 且 在 滑动 过 程 中 ， 由 于 强烈 的 摩擦 产生 大 量 的 热量 ， 同 
时 在 竺 加 工 表面 易 形 成 使 化 层 ， 降 低 了 刀 只 的 耐用 度 ， 影 啊 工 件 表 面 粗 糙 度 ， 给 切削 市 来 
人 不利 因 妹 。 因 此 一 般 情 况 下 应 尽量 采用 顺 铣 加 工 ， 以 降低 梓 加 工 零件 表面 粗糙 度 ， 你 证 太 
寸 冰 度 ， 并 且 顺 铣 的 功 耗 要 比 逆 铣 时 小 ， 在 同等 切 前 条 件 下 ， 顺 铣 功 耗 要 低 5%~15%, 
同时 顺 铣 也 更 有 利于 排 局。 但 是 在 切 齐 面 上 有 使 质 层 、 积 泻 、 工 件 表 面 凹 凸 不 平 较 显 关 时 
的 情况 下 ， 应 条 用 逆 铣 法 ， 例 如 加 工 锻 造 毛坯 。 
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合理 地 选用 切削 液 ， 可 以 带 走 大 量 的 切 局 ， 降 低 切削 温度 ， 减 少 刀 具 磨损 ， 抑 制 积 届 
痊 和 毛刺 产生 ， 降 低 功 耗 ， 提 高 加 工 表面 的 质量 。 因 而 合理 选用 切削 液 是 提高 金属 切 前 效 
率 既 经 济 又 简单 的 一 种 方法 。 














1.14.1 切削 液 的 作用 


1. 润滑 作用 








切 前 液 的 润滑 作用 是 通过 切削 液 渗入 到 刀具 、 切 届 和 加 工 表 面 乙 间 而 形成 一 层 汶 薄 的 
润 请 膜 ， 以 减少 它们 之 间 的 摩 探 力 。 润 清 效 来 主要 取决 于 切 前 液 的 渗透 能 力 、 吸 附 成 腊 的 
能 力 和 润滑 膜 的 强度 。 在 切削 液 中 可 以 通过 加 入 不 同 成 分 和 比例 的 添加 剂 ， 来 改变 其 润滑 
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2. 冷却 作用 

切削 液 的 冷却 作用 是 指 切 前 液 能 从 切削 区 带 走 切削 热 ， 从 而 使 切削 温度 降低 。 切 衣 液 
进入 切削 区 后 ， 一 方面 减 小 了 刀 共 与 工件 切削 界面 上 的 摩 探 ， 减 少 了 摩 探 热 的 产生 ;万 一 
方面 通过 传导 、 对 流 和 汽化 作用 将 切削 区 的 热量 融 走 ， 因 而 起 到 了 降低 切削 温度 的 作用 。 

切削 液 的 冷却 作用 取决 于 它 的 传导 系数 、 比 热 容 、 汽 化 热 、 汽 化 温度 、 流 量 、 流 速 及 
本 喘 温 度 等 。 一 般 来 说 ， 三 大 关切 前 液 中 ， 水 溶液 的 冷却 性 能 最 好 ， 乳 化 液 其 次 ， 切 前 油 
Ra. AJR RIMAE RERA TCAA ERER HERAK, KR 
A AEH IREKI EE o 

3. 清洗 作用 

切削 液 的 流动 可 剖 走 切削 区 域 和 机 床 导轨 的 细小 切 屑 及 脱落 的 以 粒 ， 这 对 磨 前 、 深 扎 
加 工 、 目 动 线 加 工 来 说 是 十 分 重要 的 。 切 痢 液 的 清洗 能 力主 要 取决 于 它 的 渗透 性 、 流 动 性 
及 使 用 压力 ， 同 时 还 受 表 面 活性 剂 性 能 的 影 啊 。 




















4. 防 锈 作用 








切削 液 的 防 锈 作用 可 防止 工件 、 机 床 和 刀 只 受到 周围 介质 的 换 蚀 。 在 切削 液 中 加 入 防 
锈 剂 以 后 ， 可 在 金属 材料 表面 上 形成 附 看 力 很 强 的 一 层 傈 护 膜 ， 或 与 金属 化 合 物 形 成 钝 化 
腊 ， 对 工件 、 机 床 和 刀具 能 起 到 很 好 的 防 镑 作用 。 





1.14.2 切削 液 的 种 类 


切削 液 主要 可 分 为 水 溶液 、 乳 化 液 和 切削 油 三 大 类 。 


1. 水 溶液 





水 溶液 的 主要 成 分 是 水 ， 加 入 防 锈 剂 即 可 ， 主 要 用 于 磨 前 。 





2. 乳化 液 

乳化 液 古 在 水 中 加 入 乳化 油 搅拌 而 成 的 乳白 色 液 体 。 乳 化 油 由 矿物 油 与 表面 油 乳 化 剂 
配制 而 成 。 乳 化 液 具有 民 好 的 冷却 作用 ， 加 入 一 定 比 例 的 油性 剂 和 防 锈 剂 ， 则 可 以 成 为 既 
能 润滑 义 能 防 锈 的 乳化 液 。 











3. 切削 油 
切削 油 的 主要 成 分 是 各 种 矿物 油 、 动 物 油 和 植物 油 ， 或 由 它们 组 成 的 复合 油 ， 并 可 根 
据 需要 加 入 各 种 添加 剂 ， 如 极 压 添加 剂 、 油 性 添加 剂 等 。 对 于 普通 车 前、 攻 曙 纹 可 选用 煤 
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WH; 在 加 工 有 色 金 属 和 铸铁 时 ， 为 了 保证 加 工 表面 质量 ， 和 常用 煤油 或 煤油 与 矿物 油 的 混合 
油 ; 在 加 工 嵌 纹 时 ， 常 采用 更 诸 油 或 豆油 每。 矿物 油 的 油性 差 ， 不 能 形成 牢固 的 吸附 膜 ， 
润 请 能 力 兰 。 在 低速 时 ， 可 加 入 油性 寞 ;在 高 速 或 重 切削 时 ， 可 加 入 研 、 磷 、 氧 等 极 压 诬 
加 剂 ， 能 显 若 地 提高 润 请 效 来 和 冷却 作用 。 




















1.14.3 切削 液 的 开 天 


在 切削 加 工 中 加 入 切削 液 , 可 以 降低 切削 光度 ， 同 时 起 到 减少 断 届 与 增强 排 屑 的 作用 ， 
但 也 存在 看 许多 浆 靖 。 例 如 ， 一 个 大 型 的 切削 液 系 统 需 花 费 很 多 资金 和 很 多 时 间 ， 并 且 有 
坚 切 前 液 中 含有 有 害 物质 ， 对 工人 的 健康 不 利 ， 这 也 使 切削 液 的 使 用 受到 限制 。 切 削 液 开 
天 在 数控 编程 中 可 以 目 动 设 定 ， 对 目 动 换 刀 的 数控 加 工 中 心 ， 可 以 投 需 要 开局 切削 液 。 对 
于 一 般 的 数控 铣 或 者 使 用 人 工 换 刀 进行 加 工 的 情况 ， 应 该 天 财 切 削 液 开关 。 通 第 在 程序 初 
全 阶段， 程序 钳 误 或 者 调 校 错误 等 会 暴露 出 来 ， 由 于 加 工时 有 一 定 的 危险 性 ， 需 要 机 床 操 
作 人 员 观 罕 以 硝 傈 安全 ， 同 时 为 了 保持 机 床 及 周边 环境 整洁 ， 因 此 应 关闭 切削 液 开 关 。 机 
床 操 作 人 员 在 确认 程序 无 错 座 、 可 以 正 关 加 工 后 ， 再 打开 机 床 控制 面板 上 的 切削 液 开 关 。 
































1.15 加 工 精 度 


机 械 加 工 类 度 是 指 零件 加 工 后 的 实际 几何 参数 〈 矿 寸 、 形 状 及 相互 位 置 ) 与 零件 理想 
几何 参数 符合 的 程度 ， 符 合 程度 越 遍 ， 精 度 你 局。 两 者 之 间 的 过 弄 即 加 工 误 震 。 加 工 误 关 
是 指 加 工 后 得 到 零件 的 实际 儿 何 参数 偏离 理想 几何 参数 的 程度 (图 1.15.1)， 加 工 后 的 实际 
型 面 与 理论 型 面 之 间 存 在 看 一 定 的 误差 。“ 加 工 精度 ”和 “加 工 误 半 ”是 评定 零件 几何 参数 
准确 程度 这 一 问题 的 两 个 方面 。 加 工 误 兰 越 小 ， 则 加 工 类 度 越 高 。 实 际 生产 中 ， 加 工 精度 
的 蜗 低 往往 是 以 加 工 误差 的 大 小 来 衡量 的 。 在 生产 过 程 中 ， 任 何 一 种 加 工 方法 所 能 达到 的 
加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 部 是 有 一 定 范 围 的 ， 不 可 能 也 没 必 要 把 零件 做 得 绝对 准确 ， 只 要 把 
这 种 加 工 误差 控制 在 性 能 要 求 的 允许 (公开) ALAB, 通 沼 称 之 为 “经 济 加 工 精 肛 ”。 
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图 1.15.1 加工 精度 示意 图 
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零件 的 加 工 精 度 包 括 尺 寸 精度 、 形 状 精度 和 位 置 精度 3 个 方面 。 通 常 形状 公差 应 限制 
在 位 置 公关 之 内 ， 而 位 置 公关 也 应 限制 在 太 寸 公关 之 内 。 当 矿 才 精 度 高 时 ， 相 应 的 位 置 精 
度 、 形 状 奏 度 也 高 。 但 是 当 形 状 糊 度 要 求 局 时 ， 相 应 的 位 置 精度 和 太吉 精度 不 一 定局 ， 这 
需要 根据 零件 加 工 的 有 共 体 要 求 来 决定 。 一 般 情 况 下 ， 零 件 的 加 工 精度 越 高 ， 则 加 工 成 本 相 
应 地 也 起 局， 生产 效率 则 会 相应 地 越 低 。 

数控 加 工 的 特点 之 一 不是 具有 较 局 的 加 工 精 上 度 ， 因 此 对 于 数控 加 工 的 误 靶 必须 加 以 严 
格 控制 ， 以 达到 加 工 要 求 。 首 移 要 了 解 在 数控 加 工 中 可 能 造成 加 工 误 兰 的 因 系 及 其 影 啊 。 

由 机 床 、 夹 具 、 刀 具 和 工件 组 成 的 机 械 加 工 工艺 系统 (简称 工艺 系统 ) 会 有 各 种 各 样 
的 误 甜 产生， 这 些 误 凑 在 各 种 不 同 的 具体 工作 条 件 下 都 会 以 各 种 不 同 的 方式 《或 扩大 、 或 
缩小 ) 反映 为 工件 的 加 工 误 莹 。 工 乙 系 统 的 原始 误差 主要 有 工艺 系统 的 原理 误 关 、 几 何 误 
兰 、 调 整 误 着 、 凄 严 误 兰 、 测 量 误 赤 、 夹 具 的 制造 误差 与 磨损 、 机 床 的 制造 误 莽 、 安 闭 误 
差 及 磨损 、 工 艺 系统 的 受 力 变 形 引 起 的 加 工 误差 、 工 艺 系 统 的 受热 变形 引起 的 加 工 误差 以 
及 工件 内 应 力 重 新 分 布 引 起 的 变形 等 。 

在 交互 狗 形 目 动 编程 中 ， 一 般 仅 若 夸 两 个 主要 误 兰 : 插 补 计算 误差 和 残余 局 度 。 

刀 轨 十 由 圆 弧 和 直线 组 成 的 线段 集合 ， 它 近似 地 取代 刀具 的 理想 运动 轨迹 ， 两 者 之 间 
存在 用 一 定 的 误 兰 ， 称 为 插 补 计算 误 赫 。 插 补 计算 误差 是 刀 轨 计算 误 关 的 主要 组 成 部 分 ， 
它 与 插 补 周期 成 正比 ， 插 补 周 期 越 大 ， 插 补 计算 误 兰 越 大 。 一 般 情 况 下 ， 在 CAM 软件 上 
通过 设置 公关 珊 来 控制 皇 补 计算 误 震 ， 即 实际 刀 轨 相对 理想 刀 轨 的 俩 差 不 超 过 公关 人 带 的 苑 
围 。 

残余 局 度 是 指 在 数控 加 工 中 相 邻 刀 轨 间 所 残留 的 未 加 工区 域 的 高 度 ， 它 的 大 小 决定 了 
所 加 工 表面 的 表面 粗糙 度 ， 同 时 决定 了 后 续 的 工序 工作 量 ， 有 是 评价 加 工 质量 的 一 个 重要 指 
标 。 在 利用 CAM 软件 进行 数控 编程 时 ， 对 残余 局 度 的 控制 是 刀 轨 行距 计算 的 主要 依据 。 
在 控制 残余 高 度 的 前 担 下 , 以 最 大 的 行 间距 生成 数控 刀 轨 是 局 效率 数控 加 工 所 奶 求 的 目标 。 





























































































































I] D1 CATIA V5-6 R2016 数 控 加 工 入 门 





# 2 = CATIAV5-6 R2016 数 控 加 工 入 门 





tn nmi mn 
工 功 能 。 本章 将 通过 一 个 简单 的 零件 说 明 CATIA V5-6 R2016 数控 加 工 的 一 般 过 程 。 通 过 本 
章 的 学 习 ， 希望 读者 能 够 清楚 地 了 解数 控 加 工 的 一 般 流程 及 操作 方法 ， 并 理解 其 中 的 原理 . 


2.1 CATIA V5-6 R2016 数控 加 工 流程 





CATIA V5-6 R2016 中 数控 加 工 的 一 般 流程 如 下 图 2.1.1): 

(1) 创建 零件 模型 (包括 目标 加 工 零 件 以 及 毛坯 零件 )。 

(2) 加 工 工艺 分 析 及 规划 。 

(3) 零件 操作 定义 〈 包 括 选 择 加 工 机 床 、 设 置 严 有 具 、 创 建 加 工 坐 标 系 和 定义 零件 等 )。 
(4) 设置 加 工 参数 〈 包 括 儿 何 参数 、 刀 有 具 参 数 、 进 给 量 以 及 刀具 路 径 参 数 等 )。 

(5) 生成 数控 思路。 

(6) 检验 数控 思路 。 

(7) 利用 后 处 理 器 生成 数控 程序 。 


创建 零件 异型 加 工 工 乞 分 析 及 规划 








设置 几何 参数 
零件 操作 定义 
设置 刀具 参数 
不 符合 要 求 、 
设置 进 给 量 










x NE 、 `L i E. ZZ. 
生成 数控 刀 路 设置 刀具 路 径 
设置 进 刀 / 退 刀 

仿 验 数控 


生成 数控 程序 驱动 机 床 


图 2.1.1 CATIA V5-6 R2016 数控 加 工 流程 图 
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22 ”进入 加 工 模块 


在 进入 CATIA V5-6 数控 加 工 工 作 台 之 前 ， 应 先进 行 如 下 设置 : 
选择 下 拉 菜 单 国 — 国 理 人， 示 统 漳 出 “选项 ”对 话 框 。 在 对 话 框 左 侧 选择 
加 工 选项 ， 然 后 单 击 General 选项 卡 ， 选 中 加 Create a CATFPart to store geometry. 复 选 框 ， 如 
图 2.2.1 所 示 。 








Retract or | GW "| 
Rapid | s "| 


Finishing 


知性 Complementary Geometry ———————— 
二 ENHDVIA Y5 VPA (e ' E Creat CATPart to st t 
I reste =a ar ü STOoOre geome YY. 





F 


二 一 


Desien Changes 


图 2.2.1 “选项 ”对 话 框 





说 明 : 在 “选项 ”对 话 框 中 选中 四 Creste a CATPart to store geometer. 复 选 框 后 ， 系 统 会 自 
动 创建 一 个 毛坯 文件 。 如 果 在 进行 加 工 前 ， 已 经 将 目标 加 工 零件 和 毛坯 零件 装配 在 一 起 ， 
则 应 取消 选中 该 复 选 框 。 

进入 CATIA V5-6 数控 加 工 工作 台 的 一 般 操作 步骤 如 下 。 

step1. 打开 模型 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 国 避 一 > 命令 ， 系 统 弹出 图 2.2.2 所 示 
的 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 “查找 范围 ”下 拉 列 表 中 选择 文件 目录 D:\cat2016.9\work\ch02, 
然后 在 文件 列表 中 选择 文件 pocketing.CATPart， 单 击 [ 开 外 饵 打 开 模 型 。 

















组 织 w 新建 文件 来 JE rr O @ 
SE T F amn | Erat 
司 | 最 近 访问 的 位 置 | 
 & | ok 2016/12/28 11:22 
S| pocketing. CATF art 2014/8/30 9:44 





图 2.2.2 “选择 文件 ”对 话 框 
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` H s v. — 、 2 F TETA | 
Step2. 进入 加 工 模块 。 选 择 下 拉 菜 单 训 BE — EA ii | 


L SS 


令 ， 系 统 进 入 “曲面 铣 前 加 工 ” 工 作 台 。 

说 明 : 

@ 本章 将 以 一 个 简单 的 型 腔 铣 裔 为 例 ， 向 读者 介绍 CATIA V5-6 数控 加 工 的 一 般 过 
程 。 型 腔 铣削 是 2.5 mm, AEPA “Surface Machining ( 曲面 铣削 加 工 》 
工作 台 是 为 了 创建 毛坯 零件 模型 。 

o 进入 加 工 模块 还 可 以 采用 另外 一 种 方法 , 选择 下 拉 某 单 贺 加 — L E, 
在 弹出 的 “新 建 ”对话 框 中 选择 国庆 类 型 后 ， 单 击 9 确定 儿 安 钮 ， 系 统 进入 加 工 
模块 ， 然 后 引入 加 工 零件 即 可 。 











23 建立 毛坯 零件 


在 进行 CAITA V5 加 工 制 造 流程 的 各 项 规划 之 前 ， 应 该 先 建立 一 个 毛坯 零件 。 香 规 的 
制造 模型 由 一 个 目标 加 工 去 件 和 一 个 朔 配 在 一 起 的 毛坯 零件 组 成 。 在 加 工 过 程 结 束 时 ， 毛 
坏 零 件 的 几何 参数 应 与 目标 加 工 零件 的 几何 参数 一 致 。 一 和 股 地 ， 如 采 不 涉及 分 析 加 工 余 量 
和 过 切 ， 则 不 必定 义 毛 坯 零 件 。 因 此 ， 加 工 组 件 的 最 低 配 置 为 一 个 参照 雯 件 。 

毛 坏 零 件 可 以 通过 创建 或 者 装配 的 方法 来 引入 , 下面 介绍 手动 创建 毛坯 的 一 般 操 作 
IR o 

Step1. 选择 命令 。 在 图 2.3.1 所 示 的 “Geometry Management” T H4 Fih “Creates 
rough stock” 4T, RAHE 2.3.2 所 示 的 “Rough Stock” 对 话 框 。 











Sh 












P [FCGeometry_pocketing 13. 12.41 
gp art body: [pocketin EFI 


BRx15 


sns | | 


Definition of the Stock 


X min: Coin Y mac Bom [9] DV: 
T min: Foam 图 1"* em 98 DT: 
Z mini bm — BZ ea fn 8 Dz: 





图 2.3.1 “Geometry Management” T R.J 图 2.3.2 “Rough Stock” 对 话 框 

Step2. pH JZ: Ha Z. 在 图 形 区 选取 图 2.3.3 所 示 的 目标 加 工 零件 作为 参照 ,系统 
目 动 创建 一 个 毛坯 零件 , HÆ “Rough Stock” 对 话 框 中 显示 毛坯 零件 的 尺寸 参数 , 如 图 2.3.2 
所 示 。 

Step3. 单 击 “Rough Stock” 对 话 杠 中 的 B WE ua, 完成 毛坯 零件 的 创建 , 如 图 2.3.4 
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图 2.3.3 ”毛坯 参照 图 2.3.4 毛 坏 零件 

Step4. 创建 图 2.3.5 所 示 的 点 。 

说 明 : 创建 的 点 在 定义 加 工 坐 标 系 时 作为 坐标 系 的 原点 。 

(1) 切换 工作 台 。 在 特征 树 中 双击 图 2.3.6 所 示 的 各 EE i, RIEA “A 
成 式 外 形 设 计 ” 工 作 台 如果 系统 进入 的 不 是 “ 创 成 式 外 形 设计 ”工作 台 ， 则 需 切 换 到 该 
工作 台 )。 

(2) 选择 下 拉 菜 单 国 一 ， 在 系统 弹出 的 “点 定义 ” 
对 话 框 的 点 型 : 下 拉 列 表 中 选择 国 国生 项 ， 在 点 !: 文本 框 中 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 
选择 国 骨 语 直 时 先 项 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 2.3.5 所 示 的 边线 1; 在 点 2: 文本 框 中 右 击 ， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 选项 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 2.3.5 所 示 的 边线 2。 

(3) 在 “点 定义 ”对 话 框 中 ， 单 击 上 中 由 交 饥 . 

(4) 单 击 B 确定 上 x 钮 ， 完 成 点 的 创建 。 












































P. P. R. 

mm n 
=- ProcessList 

y 





-4 选取 边线 1 
ú 名 Part Operation. 1 

⁄ 选取 边线 2 a Machining Process List.1 
E iProductList 


S- NCSetup_pocketing_13. 22.49 (NCS 
jy e (pocketing. 1) 
[comm 22. 49 
a 

ResourcesList 


图 2.3.5 ”创建 点 图 2.3.6 “特征 树 


2.4 入 件 操作 定义 





BJE 









零件 操作 定义 主要 包括 选择 加 工 的 数控 机 床 、 创 建 加 工 坐 标 系 、 确 定 加 工 零 件 的 毛 坏 
及 加 工 的 目标 零件 和 设 定安 全 平面 等 内 容 。 零 件 操作 定义 的 一 般 操 作 步 骤 如 下 。 

Stepl. 切换 工作 台 。 在 图 2.4.1 所 示 的 特征 树 中 双击 全 节点 ， 系 统 进入 “2.5 
轴 铣 前 加 工 ” 工 作 台 。 

Step2. 在 PPR 特征 树 中 ， 双 击 图 2.4.1 所 示 的 “Part Operation.” TR, AIM h K 








020 CATIA V5-6 R2016# 42 r. > 1 w D 


2.4.2 所 示 的 “Part Operation” 对 话 框 。 





Fart Uperatior 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 


n B-aris Machine. 1 
a= 


— 


i: Default reference machining axis for Fart Üperation. 1 


EN Setup pocketine 13.22. 49 





Ho stock selected 
Ho fixture selected [for simulation only] 
Ha safety plane selected 

PER ii Ha traverse box plane selected 


Ha transition plane selected 


Ha rotary plane selected 





io Machining Process List. 1 


S ProductList - 
t m Q 确定 3 职 消 
ResourcesList omel am| 


图 2.4.1 特征 树 图 2.4.2 “Part Operation ”对话 框 





2.4.2 所 示 的 “Part Operation” 对 话 框 中 选项 按钮 的 说 明 如 下 。 
° Slza: 单 击 该 按钮 后 ， 可 在 弹出 的 对 话 框 中 定义 数控 加 工 机 床 的 参数 ， 





° : 单 击 该 按钮 后 ， 可 建立 一 个 加 工 坐 标 系 。 

e : AFRANKAR. 
° : 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 目 标 加 工 零件 。 

e : 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 毛 坯 零 件 。 


o Phm: 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 夹具 . 
° hj: 单 击 该 按钮 后 ， 创 建安 全 平面 . 

中 | 按钮， 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 5 个 平面 定义 一 个 整体 的 阻碍 体 ， 
o 多 | 按钮， 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 一 个 平面 作为 替 件 整体 移动 平面 ， 

° 时 上 胺 钮 ， 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 一 个 平面 作为 零件 整体 旋转 平面 。 

Step3. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation” shep e She, 系统 弹出 图 2.4.3 所 示 
的 “Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” atl, 然后 单 击 9 = j 
钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

2.4.3 所 示 的 “Machine Editor” 对 话 框 中 各 项 的 说 明 如 下 。 

o zn: 3 轴 机 床 . 

o zn: 343 T AE ah 3 轴 机 床 . 
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T > d É = 
N Z H H == 
Hame B-szis Machine. 1 
Comment | O O 


Spindle | Tooling | Compensation | Humerical Control | 


Home point Z : pm FE 
Home point Y : pm 峡 
Home point Z : poom ”图 
Drientatior I PP E 
Drientation J PP E 
Drientation E 上 = 








| 2 Pun | 





图 2.4.3 “Machine Editor” 对 话 框 


o Mliet: 5 轴 机 床 . 
° Elea: 卧 式 车 床 . 
° Ahea: IRER, 
° Tiea: 多 滑 座 车 床 . 
o lep: 单 击 该 按钮 后 ， 在 弹出 的 “选择 文件 ”对 话 框 中 选择 所 需要 的 机 床 文件 。 
o Dhea: 单 击 该 按钮 后 ， 在 特征 树 上 选择 用 户 创建 的 机 床 . 
Step4. 加 工 坐 标 系 设置 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 m Ahk, 系统 弹出 图 2.4.4 所 示 的 “Default 
reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 。 
(2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 加 工人 举 标 
系 原 点 感应 区 ,然后 在 图 形 区 选取 图 2.4.5 所 示 的 点 作为 加 工人 举 标 系 的 原点 (选取 后 “Default 
reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 有 原点 均 由 红色 变 
为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 2.4.6 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 














Default reference machining axis for Fart Dperation.l 










Axis Hame : [Default reference machining axis for Fart Üperation. 1 


z 


加 工 坐 标 系 
原点 感应 区 “~、、 





WE Di Feremnotrara ————— a 
[origin Humber : f A (moup : r = | 
< 全 确定 | 总 取消 | 


图 2.4.4 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 
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JETRE A ALETA R 创建 此 坐标 系 





图 2.4.5 选取 点 图 2.4.6 创建 加 工 坐标 系 
(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 a 确定 jj; 
钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 设置 。 

Step5. 选择 目标 加 工 零 件 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 uE], 在 图 2.4.7 所 
示 的 特征 树 《〈 一 ) 中 选取 “零件 几何 体 ” 作 为 目标 加 工 零 件 (也 可 以 在 图 形 区 中 选取 )。 在 
图 形 区 的 空白 位 置 双 击 妇 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” X HHE. 

Step6. 选择 毛坯 零件 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 wks, 在 图 2.4.8 所 示 的 
RIER (C) 中 选取 “Rough Stock.1” 作 为 毛坯 零件 (也 可 以 在 图 形 区 中 选取 )。 在 图 形 区 
的 空 日 位 置 双 击 女 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 



































ER 
P. P. R. 加 ProcessList 
arol ProcessList -pi ProductList 
SW ProductList : NCSetup_pocketing_13. 22. 49 
= 多]NCSetup_pocketing_13， 22. 49 pocketing (pocketing. 1) 
pocketing (pocketing. 1) S-A NCGeonetry_pocketing_13. 
: NCGeometry_pocketing_1 


Z xy 平面 
人 7z 平面 
之 zx 平面 
B FFLAT 
È 









NCGeometry_pocketing_13. 
z- ResourcesList -i 
12, 3-axis Machine. 1 





ResourcesList 
12 3-axis Machine. 1 


图 2.4.7 ”特征 树 (一 ) 图 2.4.8 ”特征 树 C `) 





Step7. 设置 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 z, 在 图 形 区 选取 图 2.4.9 PRE E 
坯 零件 的 上 表面 ) 为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 图 2.4.10 所 示 的 安全 平面 。 





选取 此 面 安全 平面 






图 2.4.9 ”选取 参照 平面 图 2.4.10 创建 安全 平面 
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(2) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 弹出 图 2.4.11 所 示 的 快捷 菜单 ， 选 择 其 中 的 医 芝 一 个 
令 ， 系 统 弹 出 图 2.4.12 所 示 的 “Edit Parameter” 对 话 框 ,在 其 中 的 时 下 文本 框 中 输入 值 5。 
(3) 单 击 “Edit Parameter” XIE p pLa m= he. 


将 图 居中 | 
Š Edit Farameter 7] 阿 
















ThiclmassFmm = 
Remove JER 
Analyze... 2 Hun | 
图 2.4.11 快捷 荣 单 图 2.4.12 “Edit Parameter” 对 话 框 
Step8. 设置 换 刀 点 。 在 “Part Operation ”对话 框 中 单 击 Pitie 选项 卡 ， 然 后 在 





-Tool Change Foint 区 域 的 I Y -和 T 文本 框 中 分 别 输入 值 0. 0 和 20 (图 2.4.13), 设置 
的 换 刀 后 显 示 在 图 2.4.14 中 。 


Fart Dperatlorn | 








enometry | Fosition l Simulation | Üpti on Collisions checking | 
Tool Change Point a Table Center Setup 一 一 
L] From machine. Delta X: Dn H 
"brnm | Delta Y: fm 图 
| am Delta m Pm 图 | Tool change point 





m @ E 2 Bin j 


图 2.4.13 设置 换 刀 点 图 2.4.14 显示 换 刀 点 


Step9. 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 B 确定 j| 钮 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 
25 ”定义 几何 参数 


定义 几何 参数 是 通过 “Pocketing” 对 话 框 中 的 几何 参数 选项 卡 设置 需要 加 工 的 区 域 及 
相关 参数 的 。 设 置 几何 参数 的 一 般 操 作 步 骤 如 下 。 

Stepl. HTHS. wrw e Ba => a — KPP 
命令 ， 系 统 进 入 “2.5 轴 铣 前 加 工 ” 工 作 台 。 

说 明 : 本 例 中 的 型 腔 铣 削 是 2.5 轴 铣 削 加 工 ， 因 此 需要 在 “2.5 轴 铣 削 加 工 * 工 作 人 台中 进 
行 型 腔 铣 削 操作 。 

step2. 在 特征 树 中 选中 图 2.5.1 所 示 的 国信 点 ,选择 下 拉 荣 





T 
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te ProcessList 





jin Part w Pr ion. 1 


d İTE Process List. 1 
Hy ProductList 
+- 四 ResourcesList 


图 2.5.1 特征 树 


2.5.2 所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 部 分 
刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 
: 几何 参数 选项 卡 。 
刀具 参数 选项 卡 。 
进 给 量 选项 卡 。 
进 给 / 退 刀 路 径 选项 卡 。 


e Huj. "kp 


PT 


oooeoeoeoeoeoeooeoeoeeeooooos 





命 令 


， 系 统 弹出 图 252 所 示 的 


Hame: Pocketing 1 


Comment : 





Feature: [Hew feature "| 
Ta the cursor over a sensitive area. 


Mae om Lheck | Orn Hisef mm Top 1 Dnn 





Honiton 3 Horg 


[ise o of Aour y E Ue 
Maer em Herd boundorr 2 Dine 
Diae em [nidos E klen 
fae mm Betom E ilen 


Farameters | 


— 


x ilem Porse 1 


SS 


Start í [nude 


| 
d HE | Frewlew | . HAB | 


“Pocketing.1” 对 话 框 (一) 





图 2.5.2 


选项 的 说 阴 如 下 。 















图 2.5.3 所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 〉 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

e “mM (Offset on Check: Omm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 以 
设置 阻碍 元 素 或 夹具 的 偏 置 量 。 

o “mieie (Offset on Top: Omm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 以 设 


置顶 面 的 偶 置 量 。 















Hame: Pocketing 1 


ME | gQ | | t | g | 





Feature: [Hew feature "| 
区 the cursor over a sensitive area. 
Dise em Check 1 Onn Niset m Top 1 Un _ _ 终 点 
e 
L _ - 顶 面 感应 区 
` ` = ~~ 岛屿 感应 区 
起 点 一 了 ~ ~ 
`~ ~ 底面 感应 区 


LUrfael em Hord boundorr 3 Une 
[feel em [one E ien Ulos Porket 
[feel om Botiom í (en 


Parameters | 


| 
六 ”确定 | Frewlew | E HUB | 





图 2.5.3 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 二 ) 


@ fs m Had Dusi š (Offseton Hard Boundary: Omm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 
对 话 框 中 可 以 设置 硬 边界 的 偏 置 量 。 

o Wim mimo iUm (Offset on Contour: Omm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 
以 设置 软 边界 、 硬 边界 或 孤岛 的 偏 置 量 。 

@ Wm = toio (Offset on Bottom: 0mm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 
以 设置 反面 的 偏 置 量 。 

e HY" ;tr (Bottom: Hard): 单 击 该 图 标 可 以 在 软 底面 及 硬 底 面 之 间 切 换 。 

Step4. 定义 加 工 底面 。 

(1) 移动 光标 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 压 面 感应 区 上 ， 该 区 域 的 颜色 从 深 
红色 变 为 柱 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 系 统 要 求 用 户 选 取 一 个 平面 作为 型 腑 加 工 的 
区 域 。 

(2) KURER. ÆR 2.5.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “NCGeometry_pocketing_13.22.49” 
节点 ， 在 弹出 的 快捷 六 蛙 中 选择 

(3) 在 图 形 区 选取 图 2.5.5 PMRW RFR F, 系统 返回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )， 




















ek 命令 。 
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此 时 图 2.5.2 所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 底面 感应 区 和 轮廓 感应 区 的 颜色 变 为 深 
sk RHEEN TREENER 


P. P. R. 
S-E ProcessList 
上 Process 
名 Part Operation. 1 
mg Machining Process List. 1 
Eä ProductList ) 
S-E NCSetup_pocketins_13. 22. 49 (NCS: g 
外 pocketing (pocketing. 1) 


bda 


EQ] ResourcesList 


图 2.5.4 IEW 图 2.5.5 选取 零件 底面 











说 明 : 

@ 由 于 系统 默认 开启 岛屿 探测 (Island Detection) 和 轮廓 探测 (Contour Detection ) 
功能 ， 在 定义 型 腔 底 面 后 ， 系 统 自 动 判 断 型 腔 的 轮 慷 。 关 闭 岛 屿 探测 (Island 
Detection ) 和 轮 亡 探测 ( Contour Detection ) 的 方法 是 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 
的 感应 区 上 右 击 ， 在 弹出 的 图 256 所 示 的 快捷 菜单 (一 ) 中 取消 选择 
mmmn 

@ 如 果 开 启 了 岛屿 探测 (Island Detection ) 功能 ， 则 系统 会 将 选择 的 底面 上 的 所 有 和 孔 
和 巴 台 判断 为 岛屿 。 

Step5. 定义 加 工 顶 面 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 顶 面 感应 区 ， 然 后 在 图 

形 区 选取 图 2.5.7 所 示 的 零件 上 表面 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 )， 此 时 疗 2.5.2 
所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 顶 面 感应 区 的 闫 色 释 为 深 绿色 。 








Remove 
Analyze... 


Ms et 


图 Island Detection 


- Contour Detection 





图 2.5.6 ”快捷 菜单 (一) 图 2.5.7 选取 零件 顶 面 


说 明 : 在 加 工 图 2.5.8 所 示 的 型 腔 上 时， 系统 自动 判断 底面 上 的 号 台 和 孔 为 岛屿 ， 此 时 加 
工 的 刀具 路 径 (一 ) 如 图 2.5.9 所 示 。 对 于 系统 判断 的 两 个 岛屿 ， 第 一 个 是 孔 ， 刀具 路 径 不 
应 该 跳 过 ， 因 此 需要 将 这 个 岛屿 移 除 。 移 除 岛 屿 的 方法 为 ， 在 图 形 区 中 的 “Island 1(0mm)” 
字样 上 右 击 ， 系 统 弹 出 图 25.10 所 示 的 快捷 菜单 ( 二)， 选 择 其 中 的 OB 天， i 
可 将 岛屿 1 HA, PAAL 1 后 的 刀具 路 径 (二 ) 如 图 2.5.11 所 示 。 
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Ey Belt of Faces 


Ey Boundary of Faces 





Remowe Island 1 


Uffset on Island 1 


Remowe All Islands 


Analyze... 





图 2.5.9 刀具 路 径 (一 ) 图 2.5.10 ”快捷 荣 单 〈 二 ) 图 2.5.11 ”刀具 路 径 〈 二 ) 
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定义 刀具 的 参数 在 整个 加 工 过 程 中 起 着 非常 重要 的 作用 ， 需 要 根据 加 工 方法 及 加 工区 
域 来 确定 刀具 的 参数 .刀具 参数 的 设置 是 通过 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 A | (刀具 参数 ) 
选项 卡 来 完成 的 。 定 义 刀 具 参 数 的 一 般 操 作 步 骤 如 下 。 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 S | (JJ RZ) 选项 
卡 (图 2.6.1)。 











Hame: ocketinz. 1 


or en | i alim 
i Wa | ss 


"9 "ë 
afg |9| 


Hame [Tl End Mill D 10 — Ia 


Comment : 














Tool mmber : fh “图 


[ ]Ball-end tool 





More>> | 
六 ”确定 | Fr ewl ew | 3 HUB | 





图 2.6.1 “刀具 参数 ”选项 卡 
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说 明 : 双击 图 2.6.1 中 的 刀具 和 参数 字样 (如 “D=10mm”), 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 可 以 改变 其 数值 。 
2.6.1 所 示 的 刀具 参数 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 


e [19 | 尘 项 卡 ， 用 于 从 刀具 库 调用 已 有 的 刀具 
o DA | 光 项 卡 ， 用 于 自 定义 加 工 刀 具 . 
a Sha: 64.2. 
a Bha: an. 
a dhem: THAN. 
mo Ghea: DERBEZ. 
回 Heme 文本 框 : 在 该 文本 框 中 输入 刀 有 具 的 名 称 。 
回 Coment :文本 框 : 在 该 对 话 框 中 对 刀具 进行 注释 。 
mo Teet mmber :文本 框 : 在 该 对 话 框 中 输入 刀具 的 编号 。 
回 局 Ball-snd tool 复 选 框 : 选中 该 选项 则 选用 球形 铣 刀 。 
Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 电 胺 饵 ， 选择 立 铣 刀 为 加 工 刀 有 具 。 
Step3. 刀具 命名 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 的 Hame 文本 框 中 输入 “T1 End Mill D6”. 
Step4. 设 首 本 允 数 。 í 1 — a 
(1) 在 “Pocketing 1” 对话 框 中 单 击 Mg, ni Seonetry [apy F, RE 
A B| 2.6.2 所 示 的 思 其 参数 。 









Hame: Focketing. 1 


Comment: FGAT: 


auel | Ae 52 


(eometry Technology | Feeds 总 Speeds |Conp: afl 
Nominal diameter (D): Emm a 


Corner radius [Rel: Prn H 


Overall length IL]: 





B | NES | 






Cutting length ILe]: Ümm 






Dg |a | 


ala Lg] 
Comment : [| 
Tool number : F Ë] 


[ | Ball-end tool 





Length (1): 


Body diameter (db): rm Ë 
Hon cutting diameter Mnc]: Pm Ë 












m e TE | Frewl ew | EE 取消 | 


图 2.62 设置 刀具 参数 
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图 2.6.2 Rh Smeer | (几何 ) 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
o ioninal diameter M): 文本 框 : 刀具 公称 直径 。 

@ Corner radius (Re): 文本 框 : 刀具 圆 角 半径 ， 

° Overall length [L]: 文本 框 : 7] J 有 具 总 长 度 

° Cutting length (Lel: 文本 框 : 刀刃 长 度 。 

e Lasti 0): 文本 框 :刀具 长 度 ， 

@ Body diameter [db]: 文本 框 : N AAH. 

° Hon cutting diameter (Done): 文本 框 : 刀具 去 除 A4 ÄN 7J 后 的 直径 ，。 


(2) 单 击 | Technology heit, 4 然后 设置 图 2.6.3 所 示 的 参数 。 


Humber of flutes : r -g 
Way of rotation : Right hand hs 
Machining quality :  [ isa O >| 
Composition : [ne piee | 
Tooth material : High speed steel Z 
Tooth description : | — | 
Tooth material dese. : | — | 


brial tool rake angle 


Fadial tool rake angle 


Max plunge angle : hzoaz ”图 
Max machining length : pe “图 
Max life time : E Ë 
Coolant syrtax : [ — | 
Weight syntax : [| — j 





图 2.6.3 “Technology” 选 项 卡 


图 2.6.3 FRIR KS Technology | (技术 参数 ) 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
@ Nmber of Te :文本 框 : 刀具 刃 数 ， 

@ Way of rotation : 文本 框 : 刀具 的 旋转 方向 ， 

@ Machining quality : 文本 框 : 加 工 质量 ， 

e Cmpostion | X KJE: 该 下 拉 列 表 用 于 选择 刀具 的 组 成 方式 。 

e° Tooth material : 文本 框 : 刀刃 材料 。 

@ Tooth description : 文本 框 : 刀刃 描述 述 信 息 。 

o ES E: 刀具 材料 描述 信息 

o 0M， 刀具 轴 向 倾斜 角度 ， 
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° D E: 刀具 径 向 倾斜 角度 
e ES 文本 框 : 最 大 倾 入 角度 
e "e machining length | 文本 框 .最 大 加 工 长 度 . 
° CODERE E: 最 长 使 用 时 间 。 
e momant smita i y AJE: 该 文本 框 用 于 描述 有 关切 削 液 的 设置 。 
@ "aight syntax :文本 框 : 该 文本 框 用 于 描述 刀具 的 重量 ， 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 但 。 


27 ”定义 进 给 量 


进 给 量 是 在 “Pocketing.1” 对 话 框 的 眶 选项 卡 中 进行 定义 的 ， 包 括 进 给 速度 、 切 削 
速度 、 退 刀 速 度 和 主轴 转速 等 参数 。 定 义 进 给 量 的 一 般 操作 步骤 如 下 。 
Step1. 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 S29 | ( 进 给 量 ) 选项 
卡 (图 2.7.1)。 
Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 的 旺 归 |( 进 给 量 ) 选项 卡 中 设置 图 2.7.1 
所 示 的 参数 。 
图 2.7.1 所 示 的 进 给 量 选 项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
e 用 户 可 通过 Fesdrate 区 域 设 置 刀 具 进 给 量 的 一 些 参 数 。 
vI ik p'a Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 框 后 ! 系 统 将 自 动 设置 刀 
具 进 给 量 的 所 有 参数 。 
加 te 4 全 入 接近 速度 ， 即 刀具 从 安全 平面 移动 到 工件 表面 时 的 速 
， 单 位 通常 为 mm min (毫米 /分 钟 )。 
加 mm 输入 刀具 切削 工件 时 的 速度 ， 单 位 通常 为 mm_min ( 毫米 
/分 钟 ). 
回 ae 文本 框 : 输入 退 刀 速度 ， 单 位 通常 为 mm_min (毫米 /分 钟 ). 
| Finishing: 文本 框 : X jx ý p H Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 
框 后 ， Binishing' 后 的 文本 框 被 激活 ， 用 于 设置 精 加 工时 的 进 刀 速度 . 
mo M Tramsition: :选中 该 复 选 框 后 ， 其 后 的 下 拉 列 表 被 激活 ， 用 于 设置 区 域 间 的 
跨越 时 的 进 给 速度 ， 
M S 本 框 : ATERRAR, 
回 mt 下 拉 列 表 : 用 于 选择 进 给 速度 的 单位 。 
o 在 -Feedats reduction in corners 区域 中 可 设置 加 工 扬 角 时 降低 进 给 量 的 一 些 参数 ， 
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m  HFeedrate reduction in corners 8 2k E: 选中 后 ， Feedrate reduction in corners- 域 


中 的 参数 被 激活 。 


Focketing. 1 








Hame: ocketinz. 1 

Comment : 
t | 1⁄ | 54 EES | 
Feedrate 


[ | Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


hpproach.: Foommn 图 
Machining: [500mm 赎 
Retract: Pooom_nn 图 
Finishing: Pimm A 


Ll Transition: [Machining =| 
Foorn_ma = 


Slowdown rate: 100 


Unit: [Linear "| 





Feedrate reduction in corners 


[ | Feedrate reduction in corners 


Reduction rate : mr E 
Minimum angle : Ers EJ 


Maximum radius : 


lmm 
Distance before corner `: Te 
Distance after corner : Te 





spindle Speed 


L] butomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: Pzo0twnmn [S] 


Unit: Angulay = 





s iy [Eough "| Compute | 





到 到 区 rÈ] 
Ə HE | Preview | © HHB | 


图 2.7.1 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 





> AE: 输入 降低 进 给 速度 的 比率 值 ， 

Minimum angle ;文本 框 : 输入 降低 进 给 速度 的 最 小 角度 值 ， 

Maximum radius :文本 框 : 输入 降低 进 给 速度 的 最 大 半径 值 。 

Distance before corner : 文本 框 : 输入 的 距离 值 表 示 加 工 拐角 前 多 远 开 始 降低 进 
给 速度 。 
m Distance after corner | 文本 框 : 输入 的 距离 值 表示 加 工 拐角 后 多 远 开始 恢复 进 
给 速度 。 


KS F F K 
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fy Spindle Speed 区域 中 可 设置 主轴 参数 . 
g Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 后 ， 系统 将 
自动 设置 主轴 的 转速 。 


M 


国 Spindle output 


复 选 框 : 选中 该 复 选 框 后 ， 用 户 可 自 定义 主轴 参数 . 


Machining: 文本 框 : 输入 主轴 的 转速 。 
mit: 下 拉 列 表 : 用 于 选择 主轴 转速 的 单位 。 


28 定义 刀具 路 径 参 效 

















刀 只 路 径 参 数 束 是 用 来 规定 刀具 在 加 工 过 程 中 所 走 的 轨迹 。 选 择 不 同 的 加 工 方法 ， 刀 
数 的 一 B i 


具 的 路 径 参 


AS H £ X JPL 462 


Hame: Pocketing 1 


Comment : 


------、 


| 88% | 5 


一 一 一 一 一 一 


Bs the cursor over a sensitive area 


Tool path style: 


Machining 





Machining tolerance: 


Fixture accuracy: 











[outwara helical "| 


Radial | Axial | Finishing | Ham | 


Direction of Clin "| Pe 


[|Limit machining area with fixture 


Compensation : 


图 2.8.1 


r E 





“刀具 路 径 参 












WE | 


== 


| 
| Preview | D HÄ l 
数 ” 选 项 卡 
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图 2.8.1 所 示 的 刀具 路 径 参数 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

e Tool path style: 下 拉 列 表 中 提供 了 5 种 刀具 的 切削 类 型 。 

ER n: 由 里 向 外 螺旋 铣削。 选择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 图 2.8.2 

所 示 ， 

加 EER Z: 由 外 向 里 螺旋 铣削 . 选择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 图 2.8.3 所 示 . 

a PEPPER: a: 往复 犹 前。 选择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 图 2.8.4 Pf ZF. 

”EE t 页 ， 江 部 件 偏 移 单方 向 铣削 。 选 择 该 选项 时 的 刀具 路 径 
如 图 2.8.5 PTT. 
部件 偏 移 往复 铣削 。 选 择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 











图 2.8.2 JJ R1 (一 ) 图 2.8.3 ”刀具 路 径 〈 二 ) 图 2.8.4 刀具 路 径 〈 三 ) 











图 2.8.5 刀具 路 径 〈 四 ) 





Conventional ( l 


aA 
回 Machining tolerance: 文本 框 : 用 于 设置 刀具 理论 轨迹 相对 于 计算 轨迹 允许 的 最 
大 偏差 值 。 


mo Tirte accuracy. 文本 框 : 用 于 设置 夹具 准确 度 。 
my Limit machining area with fixture 复 选 框 : 选中 后 , 设置 用 夹具 来 限制 加 工区 域 . 
加 “mpensation ;刀具 补偿 。 用 于 设置 刀具 的 补偿 号 ， 
Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 的 “2 path style; 下 拉 列 表 中 选择 
utara hali MAANA 


Step3. 定义 “Machining《〈 加 工 )” 参 数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 - Machining hye 














项 卡 ， 然 后 在 Direction of t: 下 拉 列 表 中 选择 国 图 选项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 (图 
2.8.1 )。 

Step4. 定义 “Radial ( 径 向 )” 参 数 。 单 击 Bia hek, AE We:| 下 拉 列 表 中 选 
反攻 让] 页， 在 ?eeentsee of tool diameter: 文本 框 中 输入 值 50， 其 他 选项 采用 系统 
默认 设置 (图 2.8.7)。 











Machining | Radial | Axial | Finishing | Ham | 

Mode: [ro diameter ratin "| Pe 
Distance between paths: Em A Z 
Fercentage of tool diameter: F W 
Dwrerhane. F HE 2 


[ |] void scallops on all levels 









Ll Truncated transition paths 7? 


[]Contouring pass ? Contouring ratio: N = 2 


Pocket Havieation ——— x . hL 
ma stay on bottom 





A| 


e Mei 下 拉 列 表 : 用 于 设置 两 个 连续 轨迹 之 间 的 距离 ,系统 提供 了 以 下 3 IR. 

回 [Ex 1. 最 大 距离 。 

选项 : 刀具 直径 比例 。 
加 3 项， 步 进 比 例 . 

e Distance between paths: 文本 框 : 用 于 输入 两 条 轨迹 之 间 的 距离 。 

e qd 下 拉 列 表 ， 2y EE 于 EE a y, Percentage of tool 
diameter: 文本 框 被 激活 ， 该 文本 框 用 于 用 刀具 直径 的 比例 来 设置 两 条 轨迹 之 间 的 
距离 ， 

e erhane; 文本 框 ， 用 于 设置 当 加 工 到 边界 时 刀具 处 于 加 工 面 之 外 的 部 分 ， 使 用 思 
具 的 直径 比例 表示 。 

Step5. 定义 “Axial ( 轴 向 )” 参 数 。 单 击 | 和 .| 选项 上 不， 然后 在 ma: [下拉 列 表 中 选 

a NEGAR i 1j, gp aber of levels: 文本 框 中 输入 值 4, 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 
2.8.8 )。 
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Maximum depth of cut: irm 7 
Fa 


Humber of levels: R =: Pest 


hutomatic draft angle: deg p. 


Focketinz. 1 
ü Mode: [amb er oË levels "| : 


Breakthrough: mm =. 
Pp Ex Fy 


® 确定 | Preview | L. 职 消 | 


图 2.88 定义 “ 轴 向 ”参数 


x g is | ( 轴 向 ) 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
e Mode:| 下 拉 列 表 中 提供 了 以 下 3 个 选项 ， 

J: AHOZ E. 

分 层 切削 。 














A Humber of levels without top Ë 项 : 不 计算 顶层 的 分 层 切 削 。 

@ Mode: 下 拉 列 表 : 选择 Maximum depth of cut 或 Hmber of levels without top 5 项 时 ， Maximum 
ı depth of cut: 文本 框 被 激活 该 文本 框 用 于 每 次 的 最 大 背 吃 刀 EENMAA 最 大 背 吃 
NE. 

° Mode: +j 列 表 选择 Humber of levels 或 Humber of levels without top > 项 时 Hmber uf 





levels: 文本 框 被 激活 ， 该 文本 框 用 于 设置 分 层 数 。 
@ Automatic draft angle: 文本 框 : 自动 拔 模 角度 。 
` k e ¿uksa 7 waqkaq 


no 

g Finishins | SMT) 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

o "a| 下 拉 列 表 中 提供 了 以 下 几 种 模式 。 

DEP. a. tatizo 

Side finish last level EE 侧面 精 加 工 最 后 一 层 。 
Shukta In: 每 层 都 精 加 工 。 

aaa: Jn: ¿Ju T K. 

和 了 页 2 E 都 精 Ju T 侧面 及 底面 , 
条 T Jë u T J| 的 最 后 一 层 及 底面 。 

















KO F F FE A K 
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Machining | Radial | Arial | Finishing | HSM | 
Mode: 


Ho finish pass 


Side finish thickness: fnm = 2 
Hb of side finish paths by level: [ = 可 
Bottom thickness on side finish: fmm = F 





Side thickness on bottom: m E ? side finish last level 
E Side finish each level 
TE : N! Finish bottom orly 
Bottom finish thickness: Fn = 7 Side finish at each level ñ bottom 


Side finish at last level @ bottom 





[ ]Spring pass C] Avoid scallops on bottom 


Compensation output: [Hone | 


SDE Ñ 
J revier | Q më | 
图 2.8.9 定义 “ 精 加 工 ” 参 数 
o D E: 该 文本 框 用 C a s 
e Hb of side finish paths by level: 文本 框 : 在 分 层 进 给 加 工时 用 于 设置 每 层 粗 加 工 进 给 
包括 的 侧面 精 加 工 进 给 的 分 层 数 。 
e Botton thickness on side finish: 文本 框 ， 用 来 设置 保留 底面 精 加 工 的 厚度 ， 
e PES E: 用 来 设置 在 底面 上 的 侧面 厚度 。 
@ Bottom finish thickness: 文本 框 : Was i ua 





2 


o Compensation E 用 于 设置 侧面 精 加 工 刀 具 补 偿 指令 的 创建 ， 
回 EE. z. 无 补偿 。 
”国志 oD 径 向 轮 诛 补偿 . 
加 EREET: z: » D 径 向 刀 炎 补偿 。 
Step7. 定义 “HSM 〈 高 速 铣 前) ”参数 。 单 击 剖 选 项 卡 ， 然 后 取消 选中 


aaO mAN m —€ 速 铣削 ) 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

o GUANA AAAA EEL. 
ESAE kt AEE aaa, 
mo Corner radiusi 文本 框 ， 用 于 设置 高 速 加工 扬 角 的 圆 角 半 径 。 


回 。 mt angle: 文本 框 : 用 于 设置 高 速 加 工 圆 角 的 最 小 角度 。 
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Transi al } | 


Machining Radial Axial Finishing HSM P E Cornering on side Finish pass 


[L High Speed Milldng a a = ? 





Corner Corner®on Finish |: i s a | | Limit argle: [ass = 
Corner radius: Tess 地 
Limit angle: 10deg a 

p 


H LD E 


Extra segment overlap: 1. Smm 


Corner on Finish | Transition | afo] 
E s Transition radius: im E 2? 
ka |== | SS rÈ] Transition angle: Ere 图 了 
mÈ ð 确定 Preview | Q 职 消 | Transition length: pm W? 
图 2.8.10 JEX “ERREK” AA 
m Fztra segment overlap: 文本 框 : 用 于 设置 高 速 加 工 国 角 时 所 产生 的 人 额外 路 径 的 重 
& KA. 
o CS BS am: 在 该 选项 卡 中 可 以 设置 关于 扬 角 精 加 工 的 一 些 参数 . 
m 3 Cornering on side finish pass 复 选 框 : 选中 则 指定 在 侧面 精 加 工 的 轨迹 上 应 用 
角 加 工 轨 迹 。 
回 “ne radius: 文本 框 : 用 于 设置 圆 角 的 半径 。 
mo ç Mmt agleiz KAE: 用 于 设置 圆 角 的 最 小 角度 ， 
o 用 SS 四 二 黄 卡 ， 在 该 选项 卡 中 可 以 设置 关于 国 角 过 渡 的 一 些 参数 ， 
回 Transition radius: 文 本 框 : 用 于 设置 当 由 结束 轨迹 移动 到 新 轨迹 时 的 开始 及 结 
束 过 渡 圆 角 的 半径 值 
mo Transition angle: 文本 框 : 用 于 设置 当 由 结束 轨迹 移动 到 新 轨迹 时 的 开始 及 结 
束 过 渡 圆 角 的 角度 值 。 
mo Transition length: 文本 框 : 用 于 设置 两 条 轨迹 间 过 渡 直 线 的 最 短 长 度 . 








29 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 








进 刀 / 退 刀 路 径 的 定义 在 加 工 中 是 非常 重要 的 。 进 刀 / 退 丸 路 径 设 置 正 确 与 否 ,对 刀具 的 
使 用 寿命 以 及 所 加 工 堆 件 的 质量 都 有 痢 极 大 的 影响 。 定 义 进 刀 / 退 刀 路 径 的 一 般 操 作 步 又 
Fe 

Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) pat BES Lam 
(F 2.9.1). 
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Focketing. 1 





Hame: Pocketing 1 


i a O 
c | > 








àpproach.1 Build... 
Retract. 1 Build... 
Clearan... To sa... 
Linking. 1 Build... 
Linking. 1 Build... 


Return ... Build... 
Return ... Build... 
Return ... Build... ~| 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions 
Mode: 


; Hone 
Build by user Build by user 





A14 A15 A j= | | 
x 确定 | Freview | š 职 消 | 
图 2.9.1 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 

Step2. 定义 进 思 路 和 丛 。 | 

(1) 激活 进 刀 。 在 -Meere Management X i fy pE h jk E E BBB yi, +C, JA 
的 快捷 菜单 中 选择 国 嘻 图 (系统 默认 激活 )， 

(2) fE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 上 
选择 区 i 诞 项 ， 选 择 螺旋 进 刀 类 型 。 








EI, AS Ji TE F u 2] rh 


2.9.1 所 示 的 “Pocketing.1” (一 ) 对 话 框 的 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 中 按钮 的 说 明 如 下 。 
e "de 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 选择 进 刀 / 退 刀 模 式 。 

”于 项 选择 不 设置 进 刀 或 退 刀 路 径 ， 

a EMERE: 用户 自 定义 进 刀 或 退 刀 路 径 ， 

mo Di A 。 : 先 择 “水 平 -水 平 - 轴 向 ” 进 刀 或 退 刀 模式 。 
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a EEEa a ao’ HIARI. 
a En: 242 Ho” 3 ARAA. 

Al: 相 切 运动 。 单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 与 零件 加 工 表 面相 切 的 进 刀 路 径 。 

A2: 垂直 运动 。 单 击 该 按钮 ,添加 一 个 垂直 于 前 一 个 已 经 添加 的 刀具 运动 的 进 刀 路 径 。 

A3: 轴线 运动 。 单 击 该 按钮 ， 增 加 一 个 与 刀具 轴线 平行 的 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

A4: 圆 弧 运动 。 可 以 在 其 他 运动 【 除 轴 线 运动 外 ) 之 前 增加 一 条 圆 弧 路 径 。 

A5: 斜 向 运动 。 用 于 添加 一 个 与 水 平面 成 一 定 角 度 的 渐进 斜 线 进 刀 ， 

A6: 螺旋 运动 。 单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 沿 螺 旋 线 运动 的 进 刀 路 径 。 

AT: 单 击 该 按钮 ， 可 以 根据 文本 文件 中 的 点 来 设置 退 刀 路 径 。 

A8: 重 直 指定 平面 的 运动 。 用 于 添加 一 个 重 直 于 指定 平面 的 直线 运动 。 

A9: 从 安全 平面 开始 的 轴线 运动 。 该 按钮 用 于 添加 一 个 从 指定 的 安全 平面 开始 的 轴线 
方向 的 直线 运动 ， 若 未 指定 安全 平面 ， 则 该 按钮 不 可 用 。 

A10: 重 直 指定 直线 的 运动 。 该 按钮 用 于 添加 一 个 重 直 于 指定 直线 的 直线 运动 。 

All: 指定 方向 的 直线 运动 。 用 于 指定 一 条 直线 或 者 设置 运动 的 向 量 来 确定 直线 运动 。 

A12: 刀具 轴线 方向 。 单 击 该 按钮 ， 可 以 选择 一 条 直线 或 者 设置 一 个 矢量 方向 来 确定 
刀具 的 轴线 方向 ， 这 里 只 是 确定 刀具 的 方向 ， 还 需 通过 其 他 运动 来 设置 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

A13: 从 指定 点 运动 。 用 于 添加 一 条 从 指定 点 开始 的 直线 运动 。 

A14: 该 按钮 用 于 清除 用 户 自 定义 的 所 有 进 刀 / 退 刀 运动 。 

A15: 该 按钮 用 于 清除 用 户 自 定义 的 上 一 条 进 刀 / 退 刀 运 动 。 

A16: 单 击 该 按钮 ， 则 复制 进 刀 或 退 刀 的 设置 应 用 于 其 他 进 刀 或 退 刀 (如 连续 进 刀 / 退 
7] )。 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -aere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 EE 于 
出 的 快捷 菜单 中 选择 国 S89 国 全 (系统 默认 激活 ). 

(2) 在 -了 ore Wanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 | 
中 选择 让 ( 用户 自 定义 ) 选 项。 

(3) 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 依次 单 击 “remove all motions” pA “ Add Axial 
motion up to a plane” 按钮 下 | 设置 一 个 到 安全 平面 的 直线 退 刀 运动 。 





选项 ， 石 击 ， 从 强 








选项 ， 然 后 在 :| 下 拉 列 表 








210 刀 路 仿真 


刀 路 仿真 可 以 让 用 户 和 直观 地 观 守 刀 有 共 的 运动 过 程 ， 以 检验 各 种 参数 定义 的 合理 性 。 刀 
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路 仿真 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 
Step1. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 “Tool Path Replay” il, 系统 弹出 图 2.10.1 
所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 网 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 2.10.2 所 示 。 
















lool animation 


| A| | h 


Replaw TH 

Strt F Ë 
Current Ps W 
End Ps Ë 


Feedrate =3000mm mr 








XA=-Bmm Y=13.0T72mm 2575mm 
IJ ET ie 4a 
Machining time = 45.687TËs Total time = 5T. T5255 rr 


aà FE 


图 2.10.1 “Pocketing.1” X WHE ( `) 








图 2.10.2 显示 刀 路 轨迹 


图 2.10.1 所 示 “Pocketing.1” 对 话 框 〈《 二 ) 中 部 分 按钮 的 说 明 如 下 。 
@ -Tool animation -. 该 区 域 包 包含 控制 | 刀具 运动 的 按钮 。 





加 : 刀具 位 置 恢复 到 当前 加 工 操作 的 切削 起 点 
回 : 刀具 运动 向 后 播放 。 
M : 刀具 运动 停止 播放 ， 
加 : 刀具 运动 向 前 播放 。 
加 : 刀具 位 置 恢复 到 当前 加 工 操作 的 切削 终点 。 


加 F 骨 块 : 用 于 控制 刀具 运动 的 速度 . 
e 思路 仿真 的 播放 模式 有 以 下 6 种 : 
Al: 加 工 仿 真 时 连续 显示 刀 路 ， 
A2: 加 工 仿 真 时 从 平面 到 平面 显示 刀 路 ， 
A3: 加 工 仿真 时 按 不 同 的 进 给 量 显示 刀 路 。 
A4: 加 工 仿真 时 从 点 到 点 显示 刀 路 。 
A5: 加 工 仿真 时 按 后 置 处 理 停止 指令 显示 ， 该 模式 显示 文字 语句 。 
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A6: 加 工 仿真 时 显示 选 定 截面 上 的 刀具 路 径 。 
e 在 刀具 运动 过 程 中 ， 刀 有 具有 以 下 5 种 显示 模式 ， 
B1: 加 工 念 真 时 只 在 刀 路 当前 切削 点 处 显示 刀具 ， 
B2: 加 工 仿真 时 在 每 一 个 刀 位 点 处 都 显示 刀具 的 轴线 。 
B3: 加 工 仿真 时 在 每 一 个 刀 位 点 处 都 显示 刀具 。 
B4: 加 工 仿真 时 只 显示 加 工 表面 的 刀 路 。 
B5: 加 工 仿真 时 只 显示 加 工 表面 的 刀 路 和 刀具 的 轴线 。 
e 在 刀 路 仿真 时 ， 其 颜色 显示 模式 有 以 下 两 种 。 
Cl: 在 刀 路 仿真 时 ， 刀 路 线条 都 用 同一 颜色 显示 ， 系 统 默认 为 绿色 。 
C2: 在 刀 路 仿真 时 ， 思路 线条 用 不 同 的 颜色 显示 ， 不 同类 型 的 刀 路 显示 可 以 在 
“Options” 对 话 框 中 进行 设置 。 
o 切削 过 程 仿 真有 如 下 3 种 模式 。 
D1: 对 从 前 一 次 的 切削 过 程 仿 真 文件 保存 的 加 工 操作 进行 切削 仿真 。 
D2: 完整 模式 ， 对 整个 零件 的 加 工 操作 或 整个 加 工程 序 进行 仿真 。 
D3: 静态 /动态 模式 ， 对 于 选择 的 菜 个 加 工 操作 ， 在 该 加 工 操 作 之 前 的 加 工 操作 只 
显示 其 加 工 结 果 ， 动 态 显 示 所 选择 的 加 工 操作 的 切削 过 程 。 
e ”加工 结果 拍照 : s + | (图 2.10.1 中 的 “E” 所 指 ) 按钮 ， 系 统 切 换 到 拍照 窗口 ， 
图 形 区 中 快速 显示 切削 后 的 结果 。 
e 切 衣 结果 分 析 有 如 下 3 种 类 型 : 加 工 余 量 分 析 、 过 切 分 析 和 刀具 碰撞 分 析 。 
Step2. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 网 按钮 (图 形 区 显示 图 2.10.3 所 示 的 毛坯 零件 )， 
然后 单 击 卢 按钮， 观察 刀具 切割 毛坯 零件 的 运行 情况 ， 仿 真 结果 如 图 2.10.4 所 示 。 








图 2.10.3 ”毛坯 零件 图 2.10.4 仿真 结果 


2.11 RÆ 








余 量 /过 切 检 测 用 于 分 析 加 工 后 的 零件 是 否 剩余 材料 ， 是 否 过 切 ， 然 后 修改 加 工 参数 ， 
以 达到 所 需 的 加 工 要 求 。 余 量 /过 切 检测 的 一 般 探 作 步 又 如 下 。 

Step1. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 “Analyze” 按 钮 区 ， 系 统 弹 出 图 2.11.1 所 示 的 
“Analysis ”对话 框 (一 )。 
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Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Mmeinine Material 复 选 框 ， 取 消 选 中 
[lees 复 选 框 ， 单 击 古话 用 肪 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 未 加工 余 量 〈 如 图 2.11.2 所 示 ， 
由 于 只 加 工 六 角形 型 腔 ， 毛 坯 四 周 均 存在 加 工 余 量 )。 


Type: 
国 Remaining Material | | Gouge 


Tolerance : p.or d 





More>> | 


[| Aatomatie refresh after view change 


- QR Rin | 





图 2.11.1 “Analysis” 对 话 框 (一) 











该 文本 框 用 于 设置 加 工 余 量 公关 


加 工 余 量 大 于 其 后 文本 框 所 设 置 的 
数值 时 ， 加 工 余 量 所 显示 的 颜色 








加 工 余 量 大 于 加 工 余 量 公 差 时 ， 
加 工 余 量 所 显示 的 颜色 








加 工 余 量 大 于 加 工 余 量 公关 时 ， 
加 工 余 量 所 显示 的 颜色 





图 2.11.2 余 量 检测 


Step3. 过 切 检 测 。 在 “Analysis” 对 话 框 (二) 中 取消 选中 LlReaining Material 复 选 框 ， 








选中 E Sme 复 选 框 (图 2.11.3), 单 击 硬度 用 用 六 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情 况 ， 


如 图 2.11.4 所 示 (未 出 现 过 切 )。 


Analysis 


Type: 


L] Remaining Material E Gouge 


Tolerance : p.or [$J 


More>> 


[| ħutomatic refresh after view change 


i ra| omy 


B] 2.11.3 “Analysis” 对 话 框 (二 ) 








该 文本 框 用 于 设置 过 切 公关 


过 切 量 大 于 其 后 文本 框 押 设置 的 
数值 时 ， 过 切 量 所 显示 的 颜色 








过 切 量 大 于 过 切 公差 时 ， 


DT 


过 切 量 小 于 过 切 公差 时 ， 
过 切 量 所 显示 的 颜色 





图 2.11.4 过 切 检测 


Step4. ZÉ “ Analysis” 对 话 框 中 单 击 9 Bñ hz, RE “Pocketing.1” 对 话 框 (二) 


中 单 击 9 确定 月 钮 ， 最 后 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 的 m= zn. 
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人 码 )。 后 处 理 的 一 般 操作 步 又 如 下 。 
Step1. 选择 下 拉 菜 单一 > 
选项 


中 ARC neig meneral | Resources | Dperati or | Dutput 


2.12 后 处 理 
后 处 理 是 为 了 将 加 工 操作 中 的 加 工 万 路 转换 为 数控 机 床 可 以 识别 的 数控 程序 CNC 代 





命令 ,系统 弹出 图 2.12.1 所 示 的 “选项 ”对 话 框 。 
zix] 








Fr ogr am | Photo/Videno | 


Fost Processor and Controller Emulator Folder — 二 


:| C Hone (I Cenit_ L... INS_ M ICAM 


L j :1 ath: Fi\Progan Files"llassault System FA | 
x ww STL Rapi 





m Extension: ATHCCode 


=< Q i= | amal 
图 2.12.1 “选项 ”对 话 框 
Step2. 在 图 2.12.1 所 示 的 “选项 ”对 话 框 左边 的 列表 框 中 选择 ” 思 选项 ， 然 后 单 击 


Output 选项 卡 ， 在 Fost Processor and Controller Emulator Folder [X 区 域 选 中 Q TMS 单 选 项 ， 单 击 确定 | 
按钮 。 

Step3. 在 图 2.12.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 — L 1” T i 的 快 
— (图 2.12.3) 中 选择 Manufacturing Fro 

， 系 统 弹 出 图 2.12.4 所 示 的 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 。 


P: P: R. 
需 ProcessList 











iz Part Operation. 1 
Manufacturing Program. 1 
-£2 Tool Change.1 T1 End Mill D 6 
二 - 国 Pocketing. 1 (Computed) 
o Machining Process List. 1 
SA ProductList 
+- ResourcesList 


图 2.12.2 ”特征 树 


HH i 





Remowe Video Result 






a wenerate HC Code Interactively 
| z LT k 


= Fa C -T= P ”~ DEL 3 T) s s ] 
Manufacturing Frogram. ] HÆ ID TI SRU File 


EE Process Table 
Expand tree to machining operations 


图 2.12.3 ”快捷 菜单 
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Generate HC Output Interactiyely zix] 


Imn Dut | Tool motions | Formatting | HC Code | 
Input 


is Input CAlFrocess : 
[Frocess1. CATFrocess 
Selection ÚI Part Dperations 


L. Frograms 


Manufacturing Program. 1 





Resulting HC Data 


Eski data tyre: fic Cada | 


Dne file... (C) for all selected programs 
C) by program 
r" ) by machining operation 


Dutput File : 
[] Store at the same location as the Carpz seess AL 


Tp pd 





Execute | 
q 


图 2.12.4 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 








Step4. 生成 NC 数据 。 

(1) 选择 数据 类 型 。 Æ “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 中 单 击 选项 卡 ， 
然后 在 下 te 下 拉 列 表 中 选择 加 1. 

(2) 选择 输出 数据 文件 路 径 。 单 击 二 =- 上 肝 钮 (图 2.12.4)， 系 统 弹 出 “另存 为 ”对 话 
框 ， 在 “保存 在 ”下 拉 列 表 中 选择 目录 D:\cat2016.9\work\ch02， 采 用 系统 默认 的 文件 名 ， 
yh eee | 六 钮 完成 输出 数据 的 保存 。 

(3) 选择 加 工 机 床 。 在 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 中 单 击 Be Code 选项 
卡 ， 然 后 在 其 中 的 下 拉 列 表 中 选择 mii f] 2.12.5). 






















enerate HC Output Interactively 


In Ūut | Tool motions | Formatting | HC Code | 
INS Fost- 1 








rocessor file 


Formatter | 


License I ade 


| TS | 
Li cense Diagnostics | 





Fxecute | 


- 


图 2.12.5 选择 加 工 机 床 





y W i 
RA 
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(4) Œ “Generate NC Output Interactively” 对 话 杠 中 单 击 Execute byg, AAA 
“IMSpost - Runtime Message” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 NC 程序 编号 ， pa Continue fyz; 
钮 ， 系 统 弹 出 “Manufacturing Information” 对 话 框 ， 单 击 上 HE, RABE 
目录 中 生成 数据 文件 。 
Step5. 查看 思 位 文件 。 用 记事 本 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch02\Process1l 
Manufacturing _Program_1_I.aptsource (| 2.12.6). 
Step6. 查看 NC 代 人 码 。 用 记事 本 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch02\Processl_ 
Manufacturing _Program_ 1.CATNCCode (图 2.12.7). 
Step7. 关闭 所 有 对 话 框 。 
Step8. 保存 文件 。 
说 明 : CATIA V5-6 是 一 个 基于 服务 器 的 软件 系统 , 所 有 设计 文件 只 能 保存 在 服务 器 上 ， 
不 能 保存 在 设计 人 员 的 本 地 工作 电脑 中 。 本 书 中 所 有 的 保存 操作 均 指 在 服务 器 上 保存 文件 
模型 。 








— 


a Froacessl_Marufacturirng Froaram |] I. aptsource ~... 

| (F) 编辑 还 】 est Q) EAr R H 

$$ TOOLCHANGEBEGINNING F Processl_MWarufacturirzg Program... -IO x] 

PLAN a ZND ARD ELD SRV 

0.000000, 30.000000 RARD (H) 
TÜUDLHUZ7Z2 HILL, 2,0, ó. 000d, 5B.B08BBBB Š 
GA LB. 060600. ., 35.000000, , 
30.000000, $ 
1500. 000000, HHPH, 7200.000000, RPH, CELY, $ 

ÜH, , HOTE 

TPRINTZT1T End Hill D6.,T1 End Hill D6,T1 End 

Hill Dë 

LUñDTL72 2 ,2 

SŠ TOOLCHANGEEND 

$$ End of generation of : Tool Change .1 

SŠ DPERATION HñHE : Pocketing.1 

$Š Start generation of : Pocketing.1 

LOADTL/A2 ,1 

FEDRRT/ 366-0666 HHMHPH 

SPIHDL/ 22DBDB_.DBDBBB O RPH.,CLU 
322051, -0.65989 , 7.5000 
-32 051, -1.33975, 7.25255 
-DDDDD -2.67949., .27730 
-32 051, -1.33975, 5.30204 








D1BBD 
H1 G49 GSH G80 GH G9B G23 G94 


-321 Y-.66 S22BB H3 
-5 Hz 
-34 Z7.253 F3BB. 
-679 Zů.2řř 
Y-1.34 Z5.302 
71.34 Z4.327 
KD Y2.679 Z3.352 
*-2.321 Y1.34 22_376 
¥-1.34 Z1.401 
KB Y-2.679 .426 
x2.321 Y-1.34 Z-.549 
71.34 Z-1.525 
xB Y2.679 Z-2.5 
*-2.321 Y1.34 F150B. ~| 


图 2.126 ”查看 刀 位 文件 图 2.12.7 查看 NC 代码 
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第 $ = 25 轴 铣削 加 工 





CATIA V5-6 R2016 的 2.5 轴 铣 削 加 工 工 作 台 包含 平面 铣 前 、 型 腔 铣 前 、 
轮 廊 铣削 、 曲 线 铣 前 以 及 孔 加 工 等 。 本 章 将 通过 一 些 实例 来 介绍 2.5 轴 铣 裔 加 工 的 各 种 加 
工 类 型 ， 主 要 是 加 工 操 作 的 建立 以 及 一 些 参数 的 设置 。 


3.1 概 £ 


进入 2.5 轴 加 工 工作 台 后 , 屏幕 上 会 出 现 2.5 轴 铣 削 加 工时 所 需要 的 各 种 工具 栏 按钮 及 
相应 的 下 搁 菜单。 下面 将 分 别 进 行 介绍 。 











1. 工具 栏 


2.5 轴 铣 前 加 工 工 作 台 的 “Machining Operations” 工 具 栏 的 按钮 及 其 功能 注释 如 图 3.1.1 一 
3.1.3 所 示 。 








Machining Üperations 


= Machining Uperations 





Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 All A12 A13 A14 A15A16 A17 A18 A19 A20A21 u p 
图 3.1.1 “Machining Operations” 工 具 栏 

3.1.1 所 示 的 “Machining Operations” 工 具 栏 中 按钮 的 说 明 如 下 。 

Al: Drilling， 钻 和 孔 加 工 。 

A2: Spot Drilling， 中 心 钻 孔 加 工 。 

A3: Drilling Dwell Delay, #É:K £h iU, 

A4: Drilling Deep Hole， 深 孔 铣 前 加 工 。 

A5: Drilling Break Chips, £: #5 iU, 

A6: Tapping, K2. 

A7: Reverse Threading, KAKRA. 





x 
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A8: Thread Without Tap Head, A 22 4 2634 2% , 
A9: Boring, ##3jL. 

A10: Boring and Chamfering, 4) f ##3U. 
All: Boring Spindle Stop, ###3U T 40545, 
A12: Reaming, 434l. 

A13: Counter Boring, 4L. 

A14: Counter Sinking， 倒 角 沉 孔 。 

A15: Chamfering 2 Sides， 双 面倒 角 沉 孔 。 
A16: Back Boring, K.£#3L., 

A17: T-Slotting, T #ł L. 

A18: Circular Milling， 圆 鸡 铣 前 加 工 。 
A19: Thread Milling， 曼 纹 铣 削 加 工 。 
A20: Sequential Axial， 顺 友 轴 线 加 工 ， 
A21: Sequential Groove, RÆ 47m 1., 
B: Pocketing, Æ IZA] 2L. 

C: Facing, # Rgt]. 

D: Profile Contouring, WERA Ä] JL., 

E: Curve Following, SKIE t R4]. 
F: Groove Milling, HÄ] JL, 

G: Trochoid milling Operation， 摆 线 铣削 加 工 。 
H: Point to Point， 点 到 点 铣 前 加 工 。 

Il: Prismatic Roushing， 粗 加 工 ， 

I2: Plunge Milling, tJ L., 

J: 4 Axis Pocketing, 4 轴 型 腔 铣 。 


huxziliary Dperations 





M N O P Q R S 

图 3.1.2 “Multi-Pockets Operations” T. H. 图 3.1.3 “Auxiliary Operations ”工具 栏 
3.1.2 和 图 3.1.3 所 示 的 工具 栏 中 按钮 的 说 明 如 下 。 

K: Power machining， 多 型 腔 铣 衣 加 工 。 


L: Multi-Pockets Flank Contouring， 多 型 腔 侧面 轮 慷 铣 前 加 工 . 


DRO 2.543486] 2 x. 





M: Drill Tool Change， 钻 孔 刀 有 具 变换 ， š 
N: Machine Rotation， 机 床 的 旋转 运动 。 

O: Machine Instruction， 机 床 使 用 说 明 。 

P: Head Change, J kX. 

Q: Machining Axis Change， 更 改 加 工 坐 标 系 。 

R: Post-Processor Instruction， 使 用 该 按钮 可 对 后 处 理 进行 相关 说 明 。 

S: Copy Operator Instruction， 该 按钮 用 于 复制 加 工 操作 说 明 。 


2. 下 拉 菜 单 











2.5 轴 铣 削 加 工 工 作 台 中 常用 的 下 拉 沫 单 如 图 3.1.4 和 图 3.1.5 所 示 。 下 拉 菜 单 中 的 命令 











与 工具 栏 中 的 按钮 一 一 对 应 ， 这 里 不 再 袭 述 。 


Axial Machining Uperationrs 


Focketing 
Ci Facing 


ei Profile Contouring 


4 Curwe Following 





Machining Dperations + ) E4 roowe Milling 
Multi-Poackets Dperatlons - PE- Trochoia milling operation 
huxiliary [perations + AL roint to Point 

Frobine Üperati ons + 


Rouehinz Üperations 
Machining Features k 





地 ! Machining Processes Application EJ a Axis Focketing 


图 3.1.4 FAKE (一 ) 





T Tool Change 








Machining UÜperations k e Machine Rotation 
Multi-Fockets Dperations + Sa Machine Instruction 
huxziliary Uperations fa- Head Change 
Probing Üperations k qk Machining Axis Change 
Machining Features k (EA Post-Processor Instruction 
@ r Machining Processes Application Transformation Management + 





图 3.1.5 下 拉 菜 单 〈 二 ) 


3.2 >F E i BH 


平面 铣削 就 是 对 大 面积 的 没有 任何 曲面 或 凸 台 的 零件 表面 进行 加 工 ， 一 般 选用 平底 立 


铣 刀 或 面 铣 刀 。 使 用 该 加 工 方法 ， 既 可 以 进行 粗 加 工 又 可 以 进行 类 加 工 。 对 于 加 工 余 量 大 
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又 不 均匀 的 表面 ， 全 其 铣 刀 直径 应 较 小 以 减少 切 前 力 窍 ;对 于 精 加 工 ， 其 铣 刀 
直径 应 较 大 ， 最 好 能 包容 整个 竺 加 工 面 。 
下 面 以 图 3.2.1 — z n 


=. 
š I I 加 工 过 程 | GS 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 








图 3.2.1 平面 铣削 
Taski. 新 建 一 个 数控 加 工 模 型 文件 


国 命 令 ， 系 统 弹出 图 3.2.2 所 示 的 “新 建 ” 对 话 框 。 
， 单 击 @ 确定 及 钮 ， 系 统 进入 “Prismatic Machining” T 








说 明 ; 如 果 系 统 进入 的 是 其 他 加 工 工作 台 ， 则 需 选 择 下 拉 菜 单 基 一 > C 
TAWA] “Prismatic Machining” 工 作 台 . 


Task2. 引入 加 工 零 件 





Step1. 在 PPR 特征 树 中 , 双击 “Process” 市 点 中 的 “Part Operation.1” 市 点 (图 3.2.3)， 
系统 弹出 “Part Operation ”对话 框 。 


P. P. R. 
需 ProcessList 


fan i 


a Machining Process List.1 
S ProductList 
ResourcesList 





图 3.2.2 “新 建 ? 对 话 框 图 3.2.3 ”特征 树 





Step2. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Product or part” eel, RARE “yE 

文件 ”对 话 框 ， 在 SAED E jy yK EHR Di:\cat2016.9\work\ch03\ch03.02， 在 

TAS D: 下拉 列表 中 选择 基站 ol 二 先 Ii， 在 “选择 文件 ”对 话 框 的 列表 框 中 选择 
文件 Face _Milling.CATProduct, An AO |z, 完成 加 工 零件 的 引入 。 

说 明 : 加 工 零 件 包 括 目 标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 ， 这 里 引入 的 是 一 个 用 配 体 ， 已 经 将 目 

标 加 工 零件 和 毛坯 零件 装配 在 一 起 。 采 用 “Part Operation” 对 话 框 引入 加 工 零件 时 ， 也 可 

















AS 
ln 254243 “m 


以 只 引入 目标 加 工 零 件 。 
Task3. 零件 操作 定义 


Step1. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 多 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 其 他 选项 保持 系统 默 
认 设 置 ， 然 后 单 击 总 确定 有 < 乌 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step2. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Asa, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1 ”对话 框 。 
(2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 加 工 举 标 
系 原 点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.2.4 所 示 的 点 作为 加 工人 举 标 系 的 原点 (“Default 
reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原点 均 由 红色 变 

















为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.2.5 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 
(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 . 晤 _ 绚 生 | 扩 


钮 ， 完 成 加 工 华 标 系 的 创建 。 
选取 此 点 创建 加 工 坐标 系 


` 











图 3.2.4 选取 加 工 坐 标 系 的 原点 图 3.2.$ 创建 加 工 举 标 系 





Step3. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Design part for simulation” 4 E 
(2) 在 图 3.2.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Face_Milling_ Rough (Face_Milling Rough)” 节 
点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 ga 仿 。 
(3) 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 晶 处 双击 眼 标 左 键 ， 系 统 回 
到 “了 Part Operation ”对话 框 。 




















P. P-R. 
+E ProcessList 
m-ig ProductList 
Product2 (Product2.1) 
PmFace Milling (Face Milling) 
| #3 Face Milling 






Face_Milling_Rough 
出 -加 ResourcesList 


图 3.2.6 ”特征 树 
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Step4. E XEHE. 
(1) 在 图 3.2.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Face_Millinge_Rough (Face_Milling_Rough)” T 
点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 四 tai 全 2. 
(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Stock” 按钮 口 | 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 
毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step5. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Safety Plane” 按钮 之 |. 
(2) 选择 参照 和 而 。 在 图 形 区 选取 图 3.2.7 所 示 的 毛坯 表面 为 安全 平 而 参照， 系统 创建 
3.2.8 所 示 的 一 个 安全 平面 。 
(3) 石 击 系 统 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国庆， 系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 下 aeess 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 BE he AP 
的 定义 。 


























选取 此 面 


\ 


\ 





图 3.2.7 选取 安全 平面 参照 图 3.2.8 创建 安全 平面 
Step6. 单 击 “Part Operation ” 对 话 框 中 的 总 确定 | 搁 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 





Task4. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Step1. KER EAF. ERIA PAd “Face Milling Rough (Face_ Milling_ Rough )” 
To Ih AI A RE E 令 








W o 

Step2. 在 特征 树 中 选中 国生 点 ， 欠 后 选择 下 拉 某 单 芝 
— EE — 0 ,插入 一 个 平面 钳 前 操作 ， 系 统 弹出 图 3.2.9 
所 示 的 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 加 工 平面 。 将 鼠标 移动 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 上， 该 
区 域 的 颜色 由 深 红色 变 为 梅 黄色 ， 在 该 区 域 单 击 鼠 标 左 键 ， 对 话 框 消失 ， 系 统 要 求 用 户 选 
择 一 个 平面 作为 平面 铣削 的 区 域 。 在 图 形 区 选取 图 3.2.10 所 示 的 模型 表面 ， 系 统 返 回 到 
“Facing.1” 对 话 框 〈 一 )， 此 时 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 压 平 面 和 侧面 感应 区 的 闫 色 
变 为 深 绿 色 。 
































说 明 : 感应 区 中 的 颜色 为 深 红 色 时 ， 表 示 未 定义 几何 参数 ， 此 时 不 能 进行 加 工 仿真 ; 
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感应 区 中 的 颜色 为 深 绿色 时 ， 表 示 已 经 定义 几何 参数 ， 此 时 可 以 进行 加 工 仿真 ， 


Hame: Facing. 1 


J 


h: the cursor over a sensitive area. 


Diser om Chk í [lan Hea ten iea t io 





e >x -一 一 一 顶 面 感应 区 
B _ 侧 而 感应 区 


~ 底面 感应 区 


js 





tise em [mia E ien 
tise! em BoHan E ilon 


Ll Bounding envelope 
sefa eN 
! -N (=) 确定 | Preview | J 职 消 | 


图 3.2.9 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 














ooooeeeseeeeeoeeoseooooooooey 


ooooeeeeeeeeseeoeseeooooooooos 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 刀具 参数 选项 卡 | 有 驳 | 春 而 中 单 击 包 按 钮 ， 选 择 面 铣 刀 为 加 E 
EWA 

Step3. 刀具 命名 。 在 Mee 文本 框 中 输入 “T1 Face Mill D50”， 并 按 Enter 键 确认 。 

Step4. 设置 刀 上 其 参数 。 











oooooesseseseeeeeoeooooeeooes 





(2) 单 击 站 先 项 卡 ， 然后 设置 图 3.2.12 所 示 的 参数 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 


Stage3. 定义 进 给 量 


Step1. 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) cp é h ee | ( 进 给 量 ) 
这 项 so 
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eometry : Todna mao. | Feeds ñ Speeds |canp， aj» 


Humber of flutes : E W 
Way of rotation : [Right hand ”| 
Machining quality : [ ie | 
Composition : [Dne piee ”| 


eometry Technology | Feeds & Speeds [Gomi al t| E EA AA pay S AE High Te = 
1 speed stee 


Hominal diameter (U): 
Tooth description : | | 
Corner radius (Rej: Em “图 Tooth material desc. : | | 


Overall length (L): Dmm Axial tool rake angle 
Cutting length (Le): Emm F Radial tool rake angle : fidez 
Length (1): [sm E7 Max plunge angle : [i20dez H 


Body diameter (db): Smm Max machining length : Emm 图 


Dutside diameter Dal: Ümm Max life time : E o 国 
š s 
Cutting angle (h): Poass = Coolant syntax : | O 


Won cutting diameter (Dne): Pm 图 enon aa | | 
图 3.2.11 定义 刀具 参数 (一) 图 3.2.12 定义 思 其 参数 二) 


PP 


Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 的. LS | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 设置 医 
3.2.13 所 示 的 参数 。 








Facing. 1 
Teme: acing. 1 
a e 
sn | Bë | ea ER e | 
Feedrate 


C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foom_mn EH 
Machining: 1000mm_mn 

Retract: Pooom_m 图 
Finishing: Pimm [S] 

Unit: [ia =| 





Spindle Speed 


[ ]ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: h ODO turn mn H 


Unit: Meule = 








| 
Q ”确定 | Preview | Š HUB | 





图 3.2.13 “HAE” AME 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 











Hame: Facing. 1 


Comment: 
` 


Po nd Feri 


Dne wa 


图 3.2.14 刀具 路 任 参 数 选项 卡 





Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) pg Test path style: Kiyya 
UREA rasara helical MADD 

说 明 : & Mal | 法 项 卡 中 选择 不 同 的 刀具 路 径 类 型 ， 生 成 的 刀 路 轨迹 也 不 一 样 。 当 在 
Tool path style Taag k pik PEBE, 贾 时， 生成 的 刀 路 轨迹 如 图 3.2.15 所 示 ; 当 在 
Tool path style: 下 拉 列 表 中 选择 ER 和 国 交 贰 时 ， 生 成 的 刀 政 轨迹 如 图 3.2.16 所 示 ; 当 在 
Tool path stle: 下 拉 列表 中 选择 [3 汪 项 时 ， 生 成 的 刀 路 轨迹 如 图 3.2.17 所 示 。 








图 3.2.15 ”思路 轨迹 (一 ) 图 3.2.16 ”思路 轨迹 (二 ) 图 3.2.17 思路 轨迹 (三 ) 


Step3. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) py "amane W 





卡 ， 然 后 在 Direction of out: 下 拉 列 表 中 选择 国 阮 先 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 ， 
Step4， 定 义 径 向 参数 。 单 击 上 站 本 站 选项 卡 ， 然 后 在 mas: 下 拉 列 表 中 选择 
te of tool diameter: 文本 框 中 输入 值 50， 其 他 选项 采用 系统 默 


URE. 
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Step5. 定义 轴 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Humber of levels: 文本 框 中 输入 值 ] 。 


Step6. 定义 精 加 工 参 数 。 单 击 [shiag 中 选项 卡 ， 然 后 在 mas: 下 拉 列 表 中 选择 


o finish pass 7. 








Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 丸 路径 选 项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 进 刀 / 退 刀 路 径 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 -asrs Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 B 疼 ， 二 击 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 国 S 加 时 和 人 将 其 激活 (系统 默认 激活 )。 

(2) 定义 进 万 类 型 。 在 -aere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 图 ， 然 后 在 ms: 下 
khea E, REEK. 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -asrs Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 用 辐 ， 证 击 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 命令 将 其 激活 (系统 默认 激活 )。 

(2) 定义 退 刀 类 型 。 在 -eere Management CRUZ] HE Hb P ED. gys mas 下拉 
列表 中 选择 国 加 所 项 ， 选 择 直 线 退 刀 类 型 ， 


Task5. 刀 路 仿真 





























Step1. 在 “Facing.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay ”按钮 于 | 系统 弹出 “Facing.1” 
对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.2.18). 

Step2. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 茹 按钮 ， 然 后 单 击 按钮 ， 观察 刀具 切削 
毛坯 和 零件 的 运行 情况 。 














Task6. 余 量 /过 切 检 测 


Step1. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 “Analyze” 按钮 逆 ， 系 统 弹出 “ Analysis” 
对 话 框 。 

Step2. 毛 坏 加 工 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 “Menainins Material 复 选 枉 ， 取 
消 选 中 口 Sssg 复 选 框 ， 单 击 感 话 用 j 扩 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坏 加 工 余 量 ， 如 图 3.2.19 
所 示 〔 因 为 进行 的 是 精 加 工 ， 所 以 不 存在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 Ciemne L R HE, ME 
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示 《 未 出 现 过 切 )。 


图 3.2.18 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.2.19 ”毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.2.20 “过 切 检 测 


F Goue 复 选 枉 ， 单 击 硬度 用 多 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坯 加 工 过 切 情况 ， 如 图 3.2.20 所 | 





Step4. Æ “Analysis” 对 话 框 中 单 击 古 弄 省 | 钮 ， 然 后 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 
单 击 B 确定 有 饵 ， 最 后 单 击 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 9 =e uqg. 


Task7. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “Face_Milling ”。 


3.3 粗 加 工 


粗 加 工 可 以 在 一 个 加 工 操 作 中 使 用 同一 把 刀具 将 毛坯 的 大 部 分 材料 切除 ， 这 种 加 工 方 
法 主要 用 于 去 除 大 量 的 工件 材料 ， 留 少量 余 量 以 备 进 行 精 加 工 ， 可 以 提高 加 工效 率 、 减 少 
加 工时 间 ， 降 低 成 本 并 提高 经 济 效益 。 

下 和 面 以 图 3.3.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 平面 加 工 的 一 般 操作 步 又 。 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) MILAR 














图 3.3.1 粗 加 工 


Taski. 新 建 一 个 数控 加 工 模 型 文件 


只 合 令 ， 系 统 弹出 “新 建 ” 对 话 框 。 在 AER: 列 
u. 单 市 O Ehe, AAIEN “Prismatic Machining” THES. 

说 明 : 63 £ kak 68 Herre, MSi i k EA — ( Z88D 

x 令 切 换 到 “Prismatic Machining” 工作 台 。 
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Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 在 PPR 特征 树 中 ， 双 击 “Process” 市 点 中 的 “Part Operation.” H, RAY 
H, “Part Operation ”对话 框 。 

Step2. 引入 加 工 零 件 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Product or part” Jz£H ES 
系统 弹出 “选择 文件 ”对 话 杠 ， 在 D 下 拉 列 表 中 选择 目录 
D:\cat2016.9\work\ch03\ch03.03, 在 RSE (O: Kaya HE e: yi, ZE“ ik: 
择 文 件 ”对 话 框 的 列表 框 中 选择 文件 Rough.CATProduct, i EO he, RMF 
FRITI As 

Step3. 设置 机 床 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 

“Machine Editor ”对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 然后 单 击 总 = ug, 
完成 机 床 的 选择 。 

Step4. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Az, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 坐标 原点 
感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 3.3.2 所 示 的 点 作为 加 工 华 标 系 的 原点 (“ Default reference 
machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原点 均 由 红色 释 为 绿色 ， 
表明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.3.3 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 局 确定 jj 
钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 





? 




















JH SA 创建 加 工 坐 标 系 
\ \ 








图 3.3.2 ”选取 加 工 坐 标 系 的 原点 图 3.3.3 ”创建 加 工 举 标 系 





Step5. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 唱 按 钮 。 
(2) 在 图 3.3.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Rough_Workpiece.1)” 节 点 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 四 ai 舍 仿 . 
(3) ARREK HP RREN HERMLE, 在 图 形 区 空白 处 双击 妥 标 左 键 ,系统 回 
到 “Part Operation ”对话 框 。 
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WP. P. R. 
= 
Pe Part Operation. 1 
io Machining Process List. 1 
fi ProductList 
p (Product1. 1) 
— (Rough. 2) 
+- 





Ë  ——— 


ya ResourcesList 


图 3.3.4 ”特征 树 


Step6. 定义 毛 坏 零 件 。 
(1) 在 图 3.3.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Rough _Workpiece.1)” 节 点 
在 弹出 的 快捷 亲 早 中 选择 EE Ñ 
(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 回 有 按钮 ， 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛 坏 零件 。 
在 网 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对 话 框 。 
Step7. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 胶 钮 。 
(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 3.3.5 所 示 的 毛 坏 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
十 全 | 人 
(3 ) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 呈 时 人， 示 统 弹出“Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 Woe 文本 框 中 输入 值 10, S 9 确定 上 乌 ， 完 成 安全 平 
面 的 定义 (图 3.3.6)。 























选取 此 面 





图 3.3.5 ”选取 安全 平面 参照 图 3.3.6 ”创建 安全 平面 





Step8. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 用 妆 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 隐 羧 毛坯 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Rough_Workpiece.1)” T 
点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 苞 2 A 。 
Step2. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 沫 单 配 衬 

















命令 ， 插入 一 


个 粗 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 图 3.3.7 所 示 的 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 
















së, |! | 53k | 562 | 
lick to select a lower limiting element 
then select a point or a plane in the 3D view 


Tiit oa poel F La 


FHERR Bite oa chech | La x” 
毛坯 零件 感应 区 -上 _ la < - -安全 平面 感应 区 












国 Automatic horizontal areas detection 
Üffset: J mim 

Limit Definition —— -  — ———— 
Side to machine: [Dasi 了 


Stop position: On = 


D£ffse+t: pm A 


图 3.3.7 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 


说 明 : 


PT 


pe 


PT 


选项 卡 中 单 击 底面 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.3.9 所 示 的 面 作为 加 工 底面 . 这 


样 ， 刀 路 轨迹 (一 ) 只 存在 于 顶 面 和 底面 之 间 ， 如 图 3.3.10 所 示 。 
底面 





顶 面 
i 
— 
图 3.3.8 ”选取 顶 面 图 3.3.9 ”选取 底面 


DRO 2.543486] 2 x. 





e 顶 面 和 底面 也 可 以 只 定义 其 中 的 一 个 , 图 3.3.11 所 示 为 只 定义 了 底面 的 切削 结果 。 


4 


图 3.3.10 JJK (—) 图 3.3.11 切削 结果 


PT 





PT 


PT 





Side to machine: 下 拉 列 表 中 选择 图， 思路 轨迹 (=) 如 图 33.13 
Side to machine: 下 拉 列 表 中 选择 国 峡 ， 刀 中 轨迹 ( 三) 如 图 3.3.14 所 示 . 


项 被 激活 。 在 
所 示 ; 在 


边界 轮廓 
` 








图 3.3.12 定义 边界 轮廓 图 33.13 ”思路 轨迹 (二 ) 图 3.3.14 思路 轨迹 (三 ) 


Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 将 鼠标 移动 到 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 的 目标 零件 感应 区 上 ， 该 
区 域 的 磊 色 由 深 红 色 变 为 橙 贡 色 。 在 该 区 域 蛙 击 妥 标 左 键 ， 对 话 框 消失 。 在 图 形 区 选取 图 
3.3.15 所 示 的 零件 为 目标 零件 ， 系 统 目 动 计算 加 工区 域 。 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 
|E] “Prismatic rousghing.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 显示 毛 坏 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Rough_Workpiece.1)” T 
点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 四 sa 

(3) 单 击 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 零件 (Rough stock) 感应 区 ， 
选取 图 3.3.16 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零 件 。 

(4) 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 双击 “Offset on part” F$, Æ% H H 


“Edit Parameter” 对 话 框 的 TE on part 文本 框 中 输入 值 2， 单 击 9 ñ= heg, 
选取 此 零件 
































选取 此 零件 





图 3.3.15 ”选取 目标 零件 图 3.3.16 ”选取 毛坯 零件 
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Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参 


ES 


goccescossecccceoeesoosososoos] 





[°] 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) Bean, 选择 
面 铣 刀 为 加 工 刀 其 。 
Step3. 刀具 命名 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T1 End 
Mill D40”. 
Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) Æ “Prismatic roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 取消 选中 LlBalloend tool 复 选 框 ， 单 击 
Meihe, yp itr 和 选项 卡 ， 然 后 设置 图 3.3.17 所 示 的 刀具 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 献 认 的 设置 值 。 





Stage3. 定义 进 给 量 


PP 


a 


gooscecccecosesosescceececoooe! 


给 量 ) 选项 卡 。 
Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 “〈 一 ) 的 上 | ( 进 给 量 ) 选项 
卡 中 设置 图 3.3.18 所 示 的 参数 。 


Frismatic roughing. 1 


Hame: Prismatic roughing. 1 


Comment: 


Feedrate 


[ |ñ&uatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


|: DDmm_mr H 
JO00mm_mn H 


Fooomm_ma H 


[ |Transition: [Machining r] 
Doom_m = 


! Slowd te: 
eometry Technology | Feeds & Speeds |Conp: 4 | | owdown rate: ipg 





Hominal diameter (DJ: Dmm Unit: 
Corner radius [Re): pm í Ë spindle Speed 
Dwerall length (L): Pon 图 [C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Cutting length ILe]: [m Ë a Sat pu 
Machining: [oturan mm [9] 
Length (1): [Som  ” E 
Unit: 
Body diameter (db): mm Angular 
Hon cutting diameter (ne) D 图 me ë 确定 | EAER | ¿Q HB | 





图 3.3.17 定义 刀具 参数 图 3.3.18 “WHAE” MR 








CD 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Step1. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) ph “JJ 

Step2. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 
lachining: 选项 卡 ， 然 后 在 Te9l path style: 下 拉 列 表 中 选择 国 图 ;光志 ， 其 他 选项 采用 系统 默 
认 设置 。 

Step3. 定义 径 向 参数 。 单 击 [ 2 eE, gage Wo: Kuy] hin BEBE): 
项 ， 人 Tool diameter ratio: 文本 框 中 输入 值 50. 














选 框 。 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 丸 路 径 选 项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) TE 
(和 进 刀 / 退 刀 路 径 ) 选项 卡 〈 图 3.3.19 )。 

Step2. 定义 进 刀 路 任 。 (F Macro Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 8 虹 ， 然后 在 下 
拉 列 表 中 选择 国 吕 时光 项， 选择 螺旋 进 刀 类 型 ， 

Step3. 定义 进 妃 参数。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 下 方 的 文本 框 中 输入 图 
3.3.19 所 示 的 参数 ， 其 他 选项 采用 系统 上 默认 设置 。 








Frismatic roughing. 1 










Hame: rismatic roughing. 1 


Comment : 


3 | BQ; | Ba 


Macro Management 










Build... 
总 Fost-motions Fost-mo... Build... 


Fre-mot... 


i 


Rampine angle: 


Dffset on ramp: 


< © HE | Preview | š 职 消 | 
图 3.3.19 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 
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Task4. 刀 路 仿真 


| Step1. 在 “Prismatic roughing.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pal, 系 





统 弹出 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 《图 3.3.20). 
Step2. 在 “Prismatic Roughing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 训 按钮 ， 然 后 单 击 “ hzi, 观 
察 刀 具 切 削 毛 坯 零件 的 运行 情况 《图 3.3.21 )。 








a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.3.20 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.3.21 刀具 切割 毛坯 零件 


Task5. 余 量 / 过 切 检 测 








Stepl. 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 “Analyze” 按 钮 将 ， 系 统 弹出 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Mmeinins Material 复 选 框 ， 取 消 选中 
Dco 复 选 框 , 单 击 总 诺 用 眩 乌 ,图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加 工 余 量 , 如 图 3.3.22 所 示 ( 存 
在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 Oimn i HE, ME 
Fco 复 选 框 ， 单 击 怨 诺 用 坟 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 ， 如 图 3.3.23 所 
IS (REMEH). 


w ë l 


图 3.3.22 ”毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.3.23 ”过 切 检 测 























Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 9 BS hee, JEE “Prismatic roughing.1” %J Tr 
HE (Z) 中 单 击 m= zq, 最 后 单 击 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 的 总 确定 | ME 
按钮 。 


Task6. 保存 模型 文件 
在 服务 右上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “Rough”。 
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34 多 型 腔 铣 前 


多 型 腔 铣 前 就 是 在 一 个 加 工 操 作 中 使 用 同一 把 刀具 完成 对 整个 零件 型 腔 以 及 侧 壁 的 粗 
加 工 及 精 加 工 。 多 型 腔 铣 前 与 3.3 节 介 绍 的 粗 加 工 类 似 ， 但 多 型 腔 钳 前 加 工 可 以 进一步 进 
行 精 加 工 。 

下 面 以 图 3.4.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 多 型 腔 铣削 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 





图 3.4.1 %4 BKI 
Taski. 打开 零件 并 进入 加 工 工作 台 


Step1. 选择 rz e ES — = 命令 ， 系 统 弹 出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
查找 范围 全: 下拉 列表 中 选择 目录 Di:\cat2016.9\Wwork\ch03.04， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Multi-Pockets.CATProduct, CEEE 

step2. EE Fa o EB] — (ZP m E + u) l 
“Prismatic Machining” T8- 

注意 : 因为 在 要 打开 的 装配 体 文件 中 ， 已 经 将 目标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 装配 在 一 起 ， 
所 以 不 需要 由 系统 自动 产生 毛坯 文件 ， 请 参照 本 书 “2.2 进入 加 工 模块 ”的 设置 方法 ， 提 
ATA ik p H Create a CATPart to store geometry. 复 选 框 ， 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 3.4.2 所 示 的 特征 树 ( 一 ) 中 双击 “Part 
Operation.1” 节 上 点， 系统 弹出 “Part Operation ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” èl, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine ” 按钮 时] 然后 单 击 总 WE ut, 
完成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 定义 坐标 系 名 称 。 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 
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框 的 Ais Hame : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “MyAxis”， 并 按 下 Enter 键 ， 此 时 对 话 框 名 称 变 
为 “MyAxis”。 

(3) 定义 坐标 系 方位 。 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 
选取 图 3.4.3 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 (“MyAxis” 对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原 
点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.43 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 单 
击 蕊 -确定 上 4 钮 ， 完 成 加 工 坐标 系 的 定义 。 


P. P. R. l Ë 
s 创建 加 工 坐 标 系 Pa 
` / 


t art Š 
"w Machining Process List.1 <“ 
iProductList q 


| Productl (Productl.1) 
ResourcesList 




















zz 


图 3.4.2 FIER C) 图 3.4.3 ”创建 加 工 举 标 系 





Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Design part” 按钮 图 |. 
(2) 在 图 3.4.4 所 示 的 特征 树 ( 二 )〉 中 右 击 “Part2 〈Part2.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 沫 

















(3) 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 眼 标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. E XEHE. 
(1) 在 图 3.4.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Part2 (Part2.1)” R, AE h p ARE p 15 











(2) 单 击 “Part Operation” wH Ser tC, JHI RE K F REE NERZ E, 
EREKE AAN iE, AlE] “Part Operation ”对 话 框 。 

Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 按钮 。 

(2) 选择 参照 而 。 在 图 形 区 选取 图 3.4.5 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
建 一 个 安全 平面 。 


P. P. R. 

需 ProcessList . 

+> Process ZET 
i ProductList 选取 此 面 全 

Productl (Product1l.1) ` o 


e Partl (Partl. 1) Ç ` : q 


ResourcesList 






















图 3.4.4 ”特征 树 (二 ) 图 3.4.5 ”创建 安全 平面 
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(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面, ER EA hik P EBR Z pue Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 开 吕 文本 框 中 输入 值 10， 单 击 9 WE h EA 
的 定义 (图 3.4.5 )。 

Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 B met, 完成 零件 定义 操作 。 











Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 隐藏 毛 坏 零件。 在 特征 树 中 右 击 “Part2 (Part2.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 


E ar ar 人 人 


HH < o 





选择 

Step2. 在 特征 树 中 选中 “Part Operation.1” 节 点 下 的 “Manufacturing Program.1” 市 点 ， 
然后 选择 下 拉 菜 单 EEN = Multi-Fockets Dperations F Power Machining 命令 ， 插入 一 个 
多 型 腔 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 3.4.6 所 示 的 “Power machining.1” 对 话 框 (一 )。 





Fower machining. 1 


Hame: Power marhiningl 
Comment : PRR o 
| 


Dffset Group: [Fone "| 
Feature: [Few Feature "| 


a the cursor over a sensitive area. 


hiie oa poil 7 la 
Çil oa cach | L< 

















Seter ee A R 





et aal — — 
毛坯 零件 感应 区 -7 2 

E I 上 
加 工 边界 感应 区 - -yi “J _ 顶 面 感应 区 

cs ; 

' 二 一 强制 平面 感应 区 1 
强制 平面 感应 区 2 - 项 
= - 底 平面 感应 区 


避让 区 域 感应 区 =- -= - —— 


herh 


-7 
_- 7” 
=- 7 FĂ” æ 
æ- - =< 
= 1 ss. Š 
a 


目标 零件 感应 区 





图 3.4.6 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 


Step3. 定义 加 工区 域 。 
(1) 移动 鼠标 指针 到 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 上 ， 议 
区 域 的 闫 色 由 深 红色 变 为 橙黄 色 。 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 然 后 在 图 形 区 单 击 目 标 加 工 
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零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Power machining.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 单 击 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工区 域 排序 感应 区 ， 在 图 形 区 中 
依次 选择 图 3.4.7 所 示 的 面 , 在 网 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 , 系 统 返 回 到 Power machining.1” 
对 话 框 〈 一 )。 











Stage2. 定义 刀具 参数 


ps — < c. Æ “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) ua “JJ RZ 


22 














Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) H ë h B |z, 选择 面 
钳 思 为 加 工 思 其 。 
Step3. 刀具 命名 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一) 的 Hee 文本 框 中 输入 “TI1 End 
Mill D 10”. 
Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) Æ “Power machining.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 Moretz, rh Semetey. hesi 
卡 ， 然 后 设置 图 3.4.8 所 示 的 刀具 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 设置 值 。 








eometry | Technology | Feeds ñ Speeds [Compi al | 


Hominal diameter (WU): [om E7 
Corner radius 人 Rel: pmm H 


Üyerall length IL]: 


Omm 
Cutting length ILe]: Ümm 
Length Il): Ümm 


Body diameter Ldb): [Smm ex 
Won cutting diameter Mne): pm E7 








图 3.4.7 定义 加 工区 域 图 34.8 ”定义 刀具 参数 


Stage3. 定义 进 给 量 


Step1. 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Power machining.1” 对话 框 (一 ) 中 单 击 . T | ( 进 
ip s 


eseesessssssesssesseeeeeeeeee 


中 设置 图 3.4.9 所 示 的 参数 。 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Step1. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Bul s. | 
( 思 上 其 路径 参数 ) 选项 卡 ( 图 3.4.10)。 





Fower machining. 1 





















Hame: ower machining. 1 
0 S UU — 





Feedrate 
[ | butomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: room mn EH 
Machining: [600mm E] 
Betract: Fooom_mm EH 
Finishing: Fomm 图 


[| Transition: [Machining r] 
Foorr_ma = 


Slowdown rate: 100 


Unit: [ine 四 





Feedrate reduction in corners 

pindle Spee 

L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: |: SB00turrm mri ry 


Unit: 


ingol ar 


nà O 确定 | rraviex | Q mi| 
图 3.4.9 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 
Step2. 定义 切削 类 型 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 的 
列表 中 选择 Center [1] and Side Ñ] 
Step3. EN-ES. sa me eE, BE 3410 所 示 的 参数 。 
图 3.4.10 所 示 的 刀具 路 径 参 数 选项 卡 《〈 一 ) 中 选项 的 说 明 如 下 。 
e lachining strater: 下 拉 列 表 ， 选择 加 工 策略 类 型 ， 
a [ER 页， 选择 该 选项 ， 则 只 加 工 型 腔 的 中 部 ， 即 图 3.4.11 中 标注 有 
的 部 分 。 这 种 加 工 策略 在 侧 壁 和 底面 都 留 有 加 工 余 量 。 
1 MODERE m: 选择 该 选项 ， 在 型 腔 中 部 的 粗 加 工 完 成 之 后 ， 还 进行 
WME (EPE 3.4.10 中 标注 有 四 的 部 分 ) 的 精 加工 。 
e Center/Side/Bottom definition 区域， 用 于 定义 型 腔 的 中 部 、 侧 壁 和 底面 . 
回 Remaining thickness for sides: 文 本 框 ， 用 于 设置 型 腔 侧 壁 留 有 的 加 工 余 量 。 


vI Minimum thickness on horizontal areas! T AE: 用 于 设置 型 腔 底部 最 小 的 加 工 余 








Machining strategy: 下 拉 








= 
里 。 
I [3] Machine horizontal areas until minimum thickness 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 使 设 


置 的 型 腔 底部 最 小 加 工 余 量 有 效 。 
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Fower machining. 1 


Hame: Power machining. 1 


Comment: 


一 





LT 





achining strategy: Center I) and Side C] re papay) 


Type 一 -一 
Ia AEE 


yE Aa P T cursor over a sensitive area. 


E 


General | Center | Side 
Center, Side Bottom l 


Remaining thickness for sides: fmm Ex ba 
Minimum thickness on horizontal areas: T Ey Pi 


[ Machine horizontal areas until minimum thickness 





Machining tolerance: imm =m 


Cutting mode: [aim | w 
Machining mode: [Ey plane 了 ||outer part ard pockets | Ë= 





mA © 确定 | Preview | © HB | 
图 3.4.10 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 《〈 一 ) 


图 3.4.11 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 ( 二 ) 


Machining tolerance: 文本 框 : 设置 加 工 公 
Cutting mods: 下 拉 列 表 : 用 于 定义 切 前 模式 , er DR t ) 4- 
铣 ) 两 种 模式 。 








Conventional ( l 


Machining mode: 下 拉 列 | 表 : 用 于 定义 加 于 模式 ， 白 , 括 Fockets only ( 只 加 工 型 腔 )、 
Duter part ( 只 加 工 刑 腔 外 部 ) 和 Duter part and pockets ( Jha LA 腔 外 部 和 型 腔 ) 3 





种 模式 。 





DRI 2.5 轴 铣 便 加 工 NEN "my 
Step4. EXMP Pa hi Center I (型 腔 中 部 ) 选项 卡 ， 然 后 在 Tool path style; 下 
拉 列表 中 选择 国 罗 这 项， 其 余 选 项 采用 系统 默认 设置 ， 如 图 3.4.12 所 示 。 





General | Center 





Side | 












Machining | Radial | Axial | Hsm | Zone | 


Tool path style: meee 


Helical movement : [Both "| s. 


E Always stay on bottom 


国 Forced cutting mode on part contour 


Fully engaged tool management: [Fone "| 


图 3.4.12 “型 腔 中 部 ”选项 卡 








回 Teel path style: 下 拉 列 表 : 用 于 选择 刀具 路 径 类 型 ， 包括 si 由 ( 2224 pt. )、 
uapa tO ( [=] <: EA) Tp BPD 2858 ( 2: 8 zL ) 3 种 类 型 。 

回 “ee movement: 下 拉 列 表 : 用 于 选择 螺旋 铣削 时 的 走 刀 方 向 。 

mo M Mways stay on botton 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 可 以 使 刀具 在 两 个 加 工区 域 
之 间 的 连接 轨迹 保持 在 正在 加 工 的 平面 上 。 

了 E t E: 选中 该 复 选 框 ， 即 在 零件 轮 麻 上 
实行 强制 切削 模式 。 

m Fey engaged tool management: 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 选择 刀具 管理 的 模式 。 


o “has sñ (46): 该 选项 卡 用 于 设置 加 工 型 腔 中 部 时 的 径 向 参数 ， 





a 





Bottom finish thichness: D. 05mm = aN 
Compensation output: [Hone "| 





图 3.4.13 “ 侧 辟 ”选项 卡 
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| Bottom finish thickness: 文本 框 : 用 于 设置 侧 壁 精 加 工 后 在 底部 留 有 的 加 工 余 量 。 
Mi Compensation output: 下 拉 列 ] 表 : 用 于 设置 输出 补偿 。 


e Mis 上 尘 项 卡 ， 该 选项 卡 用 于 设置 加 工 侧 壁 时 的 轴 向 参数 . 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


ooooeoeeeeseeooeeeeseoeeoeell 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刃 路径 选项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 〈 一 ) rh ba h AES z | 
( 进 刀 / 退 思路 径 〉 选 项 卡 ， 如 图 3.4.14 所 示 。 

Step2. 定义 进 刀 / 退 刀 类 型 。 在 丁 守 区 Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 i 曙 ， 然 后 在 
Mode: 下 拉 列 表 中 选择 国 于 时 项 ， 选 择 螺 旋 进 刀 / 退 刀 类 型 ， 

Step3. 定义 进 刀 / 退 刀 参数 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 下 方 的 文本 框 中 输 
入 图 3.4.14 所 示 的 参数 。 











Fower machining. 1 





Hame: ower machining. 1 


Comment: =A m 


Wecke Nemeresamen == 














ON utomatie Automat... Ramping 
a Fre-motions Fre-mot... Build... 
& Fost-motions Fost-mo... Build... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions 
[ |Üptimize retract 


hxial safety distance: [om = 
Approach distance: om 向 
Radial safety distance: Bum 图 


[ ]Circular approach 


Circular approach radius: Emm = 


[ ] Enzgazge from outside 


Mode: hamana 





Radial Dnlvw 


Famping angle: | paz FE 
U EEset on ramp: pm FE 


图 3.4.14 “ 进 刀 / 退 刀 路径” 选项 卡 〈 一 ) 
3.4.14 所 示 的 进 刀 / 退 刀 路 径 选项 卡 中 各 项 的 说 明 如 下 。 
o acre Nanaganent 区 域 : 列 出 了 不 同情 况 下 的 进 刀 和 退 刀 方式 。 
a PEL: 定 义 在 切 前 过程 中 刀具 与 材料 之 问 相 遇 的 避让 路 径 














< 2.2 轴 铣削 加 工 cr ' “ah ~ 


a EBE: z: 定义 刀具 从 安全 平面 到 切削 之 前 的 运动 路 径 ， 
a PEBE, 项 ， 定 义 刀 具 从 切削 过 程 返 回 安全 平面 的 运动 . 
e Mode:| 下 拉 列 表 : 提供 了 国 于 、 国 于 、 国 于 二 国 加 种 进 刀 / 退 刀 模 式 .选择 
不 同 的 模式 可 以 激活 相应 的 文本 框 ， 并 可 以 设置 相应 的 参数 。 
Step4. 定义 切削 前 的 运动 。 在 -ee Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 Ij， 然后 
TE AS FA hp p AEA E ri, 单 击 “Add motion perpendicular to a plane” 按 钮 
P| nB 3.4.15 所 示 。 


Fower machining. 1 














Hame: Power machining. 1 


Comment: 


BE | Wç; | a | a l | 


Macro Management 








Current Macro Toolbox 
Definition | Uptions | 


Mas [Evila by user "| 











i Frevi ew | B 取消 | 
图 3.4.15 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 长 《二 ) 








Step5. 定义 切削 后 的 运动 。 在 Macro Management DE PR HJ 213 E rH 1 PE a Jl, XA 
后 在 Model PAY A a PPP zi, 单 击 “Add motion perpendicular to a plane” Z 
a0, 


Task4. 刀 路 仿真 





Step1. Œ “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” aal, 系 
统 弹 出 “Power machining.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.4.16 所 示 。 
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刀具 切削 毛 坏 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.4.17 所 示 。 


加 工 过 程 A 


a) 毛 坏 零件 


Step2. ZÉ “Power machining.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 Sozi, RA hzi, 观察 





图 3.4.16 显示 刀 路 轨迹 图 3.4.17 刀具 切割 毛坯 零件 


Task5. 余 量 / 过 切 检 测 








Stepl. Æ “Power machining.1” 对 话 框 (二 )〉 Ary “Analyze” {ge 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 “Mneinine Material 复 选 框 ， 取 消 选 中 
Deme 复 选 框 , 单 击 屯 应 思 久 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 , 如 图 3.4.18 所 示 (本 
例 中 只 进行 粗 加 工 ， 所 以 留 有 一 定 的 加 工 余 量 进行 精 加 工 )。 

Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 Dimanin haeriad gE, Eh 
Fene 复 选 杠 ， 单 击 9 E hea, HER ARER ERITA, WE 34.19 所 
示 《 未 出 现 过 切 )。 


=kW = 


图 3.4.18” 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.4.19 ”过 切 检 测 


， 系 统 弹 出 


























Step4. 在 “Analysis” shep S h, AE “Power machining.1 ”对 话 
1 (= 中 单 击 9 m= zg, 最 后 单 击 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) pHa 确定 | 
Fato 


Task6. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “Multi-Pockets”。 





35 轮廓 铣削 








轮廓 钳 央 束 是 对 零件 的 外 形 轮廓 进行 切 章 ， 包 括 两 平面 则 轮 廊 钳制、 两 曲线 间 轮 廊 钳 





DRO 2.5 轴 铣 侧 加 工 








前 、 曲 线 与 曲面 间 轮 廓 铣 前 和 妆 平 面 轮廓 铣削 四 种 加 工区 


3.5.1 两 平面 则 轮廓 铣削 








两 平面 间 轮 亡 铣 痢 就 是 沿 看 零件 的 轮廓 线 对 两 边界 平面 之 间 的 加 工区 域 进行 切 判 。 下 
面 以 图 3.5.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 它 的 一 般 操作 步 又 。 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 








图 3.5.1 两 平面 间 轮 廓 铣削 


Taski. 引入 零件 并 进入 加 工 工作 台 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 国 因 — E 本 命令， 系统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
SB: 下 拉 列 表 中 选择 目录 D:\cat2016.9\work\ch03.05.01， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Profile_Contouring.CATProduct, An TAO |z. 

Step2 viJe Fa o B —> 2 —, C PEPYITI: 
“Prismatic Machining” T8. 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” gèl, 系统 弹出 
“Machine Editor ”对话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” še | 然后 单 击 9 me uz, 
完成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alki, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1 ”对话 框 。 
(2) 单 击 对 话 框 中 的 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.5.2 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 
系 的 原点 (“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 杠 中 的 基准 面 、 基 准 
轴 和 原点 均 由 红色 变 为 和 绿色， 表明 已 定义 加 工 坐标 系 )， 系 统 创建 图 3.5.3 MRITA 
标 系 。 














3 
A> 


切换 到 
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(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 B m= ju 
£H, ERI L ABwER AI E X 


选取 此 后 创建 加 工 坐 标 系 
` 


` 


` 





g í 











图 3.5.2 RITARA ZS HJ] FA 





Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 旺 
(2) 在 图 3.5.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 节 点 “Profile_Contouring_ Workpiece (Profile_ 
Contouring_Workpiece)”, 在 弹出 的 快捷 亲 蛙 中 选择 


P. P. 有. 


[Tom sList 
Process 


i ProductList 
-如 | Product (Product. 1) 


Profile Coutouring (Profile Coutouring) 











+- 约束 


+Z ResourcesList 


图 3.5.4 ”特征 树 








(3) 选择 独 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 晶 处 双击 也 标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 定义 毛 坏 零 件 。 
(1) 在 图 3.5.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Profile_Contouring_Workpiece(Profile _Contouring_ 
Workpiece)” 市 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜 蛙 中 选择 E& 
(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 局 按钮 ， 选 取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛坯 零件 。 
在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对 话 框 。 
Step6. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Zhe , 
(2) 选择 参照 而 。 在 图 形 区 选取 图 3.5.5 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
建 一 个 安全 平面 。 
(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 加 同人 ,系统 弹出 “Edit 



































Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 es 文本 框 中 输入 值 10， 单 击 9 确定 怕 闪 饵 完成 安全 平面 
的 定义 ， 如 图 3.5.6 所 示 。 





选取 此 面 





图 3.5.5 ”选取 安全 平面 参照 图 3.5.6 创建 安全 平面 
Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 B wE hy, 完成 零件 操作 的 定义 。 


Task3. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Step1. 隐藏 毛 坏 零 件 。 在 特征 树 中 右 击 节点 “Profile_Contouring_Workpiece (Profile 
_Contouring_Workpiece)”, 在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 i > 。 

Step2. 在 特征 树 中 选中 Part Operation.1” 节 点 下 的 “Manufacturing Program.1 节点 ， 然 
Jr F hs tó Ea i -> E o ，j 征 入 一 个 车 


BREKI CERE, AAH K 3.5.7 所 示 的 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一)。 








Machining Dperationrs 


Frofile Contouri ng. 1 


Hame: Profile Contouring. 1 





Comment : 


Mus) Ie 


Mode 





se? | a | E | 


Between Two Flanes 


Feature: Prismatic machining area. 1 d 


ove the cursor over a sensitive area. Petween Two Curyes 


Between Curve and Surfaces 
Dise om Ton | Dan Tee 8 San By Flank Contouring 





har Efn tart 1 ln 
Osef mm Chh 3 Doe 






阻碍 元 素 


æ- ” 
_ 
_ 
_ 
_ 
-_ 
_ 
_ 


二 一 顶 面 感应 区 


-一 -一 边界 1 感应 区 


~ 


~~ 侧面 感应 区 


aa sm. 
-æ 7” 
= 
_ 


Boston 3 Horn x > 起 点 感应 区 


Diser er Condor E Clon 


Dae om Betom 1 on 


Parameters | 


Collision checking... | 





Í Preview | D HÄ | 


- 





图 3.5.7 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 








g -i 
A D q 六 


I WS 









> CATIA V5-6 R2016 
数控 加 工 教程 


图 3.5.7 所 示 的 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 选项 按钮 的 说 明 如 下 。 

° Mode 文本 框 : J| PARRER., 

o B n: 9 平 m 问 ] 轮 Pú ul]. 

。 CEE n a hA RÄ]. 

和 n. un 线 和 曲面 间 轮 廊 铣 HI, 

o Kabak Im. j F 035]. 

e rh / 3tik (Stop :In/Start:In): 右 击 对 话 框 中 的 该 字样 后 , 系统 弹出 图 3.5.8 
所 示 的 快捷 菜单 ， 用 于 设置 刀具 起 点 (Start) 和 终点 (Stop) 的 位 置 ， 图 3.5.9 和 
图 3.5.10 所 示 分 别 为 选择 国生 国 于 信人 时 的 刀具 位 置 ， 











Im 


ün 





图 3.5.8 ”快捷 菜单 ”图 3.5.9 ”刀具 起 点 和 终点 在 轮廓 上 图 3.5.10 JRE AMA AERAR 


e Parameters [j n: 单 击 该 按钮 ， 系统 弹 出 图 3.5.11 所 示 的 “Machining Area 
Parameters” 对 话 框 ， 该 对 话 框 中 显示 加 工区 域 的 一 些 参数 。 

o Collision checking 外交 钮 :该 按钮 用 于 设置 是 否 进行 碰撞 分 析 。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 上 ， 访 区 
域 的 闫 色 由 深 红色 变 为 橙 贡 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 在 图 形 区 选择 图 3.5.12 所 示 的 
面 1 为 底 平 面 。 此 时 ,“Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 的 面 感应 区 和 侧面 感应 区 
的 闫 色 均 变 为 绿色 ， 表 明 已 经 定义 了 底面 和 侧面 。 


























Machining Area Parameters 






Minimum Corner Radius 30mm 
Minimum Channel Width 59. T3mm 
Maximum Channel Width 59. Tamm 
Depth 20mnm 
Bottom Fillet Radius 





图 3.5.11 “Machining Area Parameters” 对 话 框 图 3.5.12 定义 加 工区 域 


(2) 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 项 面 感应 区 上 上， 该 区 
域 的 颜色 由 深 红 色 变 为 杰 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 杠 消失， 在 图 形 区 选择 图 3.5.12 所 示 的 














DRO 2.543486] 2 x. 





面 2 为 顶 面 。 
说 明 : 两 平面 间 轮 廊 铣 前 必须 定义 加 工 的 底面 (Bottom ) 和 侧面 (Guide )， 其 他 几何 $E 
参数 都 是 可 选项 。 $4 


Stage2. 定义 刀具 参数 š 





Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀具 参数 $ o $ 


wmi], 

Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 县 按钮 ， 选择 面 
钳 思 为 加 工 思 其 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 的 Fae 文本 框 中 输入 “T1 End 
Mill D10”. 

Step4. 设置 刀具 参数 。 

(1) 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 中 单 击 Merethe, g Semetey 直选 项 卡 ， 
然后 设置 图 3.5.13 所 示 的 刀具 参数 。 

(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 





Stage3. 定义 进 给 量 


Step1. 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 See. | ( 进 
给 量 ) 选项 卡 。 


oosessssssessssssssessesssees 


卡 中 设置 图 3.5.14 所 示 的 参数 。 


Frofile Contouring. 1 







Hame: Profile Contouring. 1 


Comment: 










Feedrate 





[ |ñutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foom_m [$] 
Machining: 1ÉDÜmm_mn 
Retract: Booom_nn [$] 


eometry Technology | Feeds & Speeds |Conp: KIL 


Hominal diameter (D): [om H TU 1 TET 
en ln rr C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


E Spinde output 


Overall length (L): Foom H Machining: Panotwa mi 


Cutting length iLe): Da 
Ümm Unit: kedler = 





Length Il]: 


Body diameter (db): [sm É! 





s L [Eough | Compute | 
Hon cutting diameter Dne): Dam A ms 六 HE | Preview | 3 ”取消 | 





图 3.5.13 ”定义 刀具 参数 图 3.5.14 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 
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Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 

Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 思 其 

Step2. 定义 刃具 路 径 类 型 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 的 Teet Path style: K 
拉 列 表 中 选择 BE i. 

Step3. 定义 进 给 量 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) p Stere ;选项 卡 ， 
在 证 Strategy (MDa) 区 域 的 Mode: TE EELEE] unter of Levels MI 然后 在 Hmber of levels: 
文本 框 中 输入 值 5。 

Step4. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 








Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


PT 


( 进 刀 / 退 刀 路 径 〉 选项 卡 ( 图 3.5.15)。 

Step2. fE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 EE 于 33 于， 十， 在 漳 出 
的 快捷 菜单 中 选择 国 呈 时 人 在 ma 下 拉 列 表 中 选择 ER 生息 页， 外 后 单 击 “Add 
Axial motion ” 按钮 总 | 双击 图 3.5.15 所 示 的 距离 “10mm”， 系 统 弹 出 “Edit Parameter” 对 
话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 4， 单 击 总 We u. 

















Frofile Contourine.l 





oy Return finish pass Approach Eet 

z Return between levels Fetract Ret 

Return between levels Approach Re i ~ | 
F 





Current Macro Toolbox 





Definition Dpti ons | 


Made: [Evila by user >| 





wl | 
i Preview | D HUB | 


图 3.5.15 ” “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 
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Task4. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jga., 系 
统 弹出 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.5.16)。 

Step2. 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 先 按 钮 ， 然 后 单 击 zl, 观 
察 刀 有 具 切 削 毛 坯 零 件 的 运行 情况 《图 3.5.17)。 














v 


.”D” 





a) 加 工 前 b) 加 工 后 


图 3.5.16 显示 刀 路 轨迹 图 3.5.17 刀具 切削 毛坯 零件 


Task5. 余 量 / 过 切 检 测 








Step1. Œ “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 二 ) PÆ “Analyze” E 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 2 BResaining Material 复 选 框 ， 取 消 选 中 
Dss 复 选 框 , 单 击 感应 力 久 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 , 如 图 3.5.18 所 示 ( 存 
在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 Oiane i 复 选 框 ， 选 中 
a Gomes 复 选 枉 ， 单 击 三 攻 电 久 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 ， 如 图 3.5.19 所 
示 《〈 未 出 现 过 切 )。 


G ~ 


图 3.5.18” 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.5.19 ”过 切 检 测 


Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 9 Wii |a, RAE “Profile Contouring.1” 对 话 
框 (二 ) hash 9 Eh, ma k “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) PHa We 
按钮 。 


Task6. 保存 模型 文件 
在 服务 右上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “Between_Two_Planes”。 


， 系 统 弹出 
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a 
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两 曲线 间 轮 廓 铣 前 殉 是 对 由 一 条 主 引 导 曲 线 和 一 条 辅助 引导 曲线 所 确定 的 加 工区 域 进 
行 轮 廓 铣削 。 主 引导 曲线 上 鼻头 的 指 问 是 思路 的 方位 。 下 面 以 狗 3.5.20 所 示 的 零件 为 例 介 


绍 两 曲线 间 轮 廊 铣 前 的 一 般 操 作 步 又 。 
加 工 过 程 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 
图 3.5.20 ”两 曲线 间 轮 廓 铣削 


| 3.5.2 ”两 曲线 间 轮 廓 铣削 


"w w 


< _ 





Taski. 打开 加 工 模型 文件 


jk Fo EBI 一 > 命令 ， 系 统 弹出 “选择 文件 ”对话 框 。 在 miqa. 
下 拉 列 表 中 选择 目录 Di\cat2016.9\Wwork\ch03.05.02， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Between Two Places.CATProcess， Ak ET £H. 


说 明 : 打开 的 文件 中 已 经 定义 了 目标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 
Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Step1. 在 图 3.5.21 所 示 的 特征 树 中 选中 “Profile Contouring.1 (Computed)” $A, 3 





后 选择 下 拉 菜 单 FGA, rs Machining Dperations PF jp, [G Profile Contouring 命令 ， 插入 一 个 轮 
万 铣 前 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一)。 

P. P. R. 

= ProcessList 





Part Operation. 1 
=-= Manufacturing Program. 1 
-$2 Tool Change. 1 T1 End Mill D 10 
=- Profile Contouring. 1 (Computed) 
Tool path 
= Machining Process List.1 
Sa ProductList 
ResourcesList 


图 3.5.21 特征 树 





Step2. 选择 轮廓 铣削 类 型 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 一 ) 的 Mte: KAAR 
ki, UU 3.5.22 所 示 。 








DBO 2.5 轴 饮 亨 加 工 。 wm x 


Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.2” 对 话 杠 (一) 中 的 主 引 导 曲 线 感应 区 上 ， 
该 区 域 的 磊 色 由 深 红 色 释 为 梯 贡 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 在 图 形 区 选择 图 3.5.23 所 
未 的 曲线 为 主 引 导 曲 线 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 孔 标 左 键 。 

(2) 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 辅助 引导 曲线 感应 区 
上 ， 访 区域 的 颜色 由 深 红 色 杰 为 栖 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 , 在 图 形 区 选择 图 3.5.23 
押 示 的 曲线 为 辅助 引导 曲线 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 。 

(3) f “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 1 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 
3.5.24 所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边 内 1， 在 图 形 区 空 日 处 双击 限 标 左 键 。 

(4) ñi “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 2 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 
3.5.24 所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 2， 在 图 形 区 空白 处 双击 妥 标 左 键 。 



























































Hame: Profile Contouring. 2 


ss | sQ | | B | BëZ | 


Mod ; 
ges [Between Two Curves "| 


Hew feature |a 


më the cursor over a sensitive area. 


Hissi mm Cimi 3 Dae 
Stop E [lui anon B [by 





辅助 引导 曲线 主 引 导 曲 线 
` | 


_ - 主 引导 线 感应 区 





- 边界 1 感应 区 


图 3.5.23 ”选择 引导 线 


— < 
_ 
i 
— 
— 


辅助 引导 线 感应 区 


_ 
_ 
_ 
k. 
< 
_ 
k 
< 
bsa 
_ 
ki 
> 
s 
_ 
= U 
= 


边界 2 感应 区 





[feel or Conia E ion 


Lapita Å === 1 a 
Minimum depth: pm 图 Mawimum depth: pm 图 
[| Depth limitation 
Collision checking. E | 


I 
É Y = ' 
` I 
= === L7 


图 3.5.22 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 图 3.5.24 ”选择 边界 


边界 1 边界 2 
` 





说 明 : Am n 2136 88260] F, EI PARELEL, #0B235]- 4 RA AA R 
ETAR., 5 FARA TEN R.J 46642 B, 辅助 引导 曲线 用 于 定位 刀具 的 轴 向 位 置 ; 
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边界 曲线 用 于 改变 切削 起 点 和 终点 与 边界 的 方位 关系 。 如 有 果 只 定义 了 主 引 导 曲 线 ， 则 主 引 
导 曲 线 同 时 定位 刀具 的 径 向 和 轴 向 位 置 。 

Step4. 定义 加 工 的 起 始终 止 位 置 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 中 右 击 “Start 
in” 字样， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国王 命 信 ， 友 击 “Stop in” 字 样 ， 在 弹出 的 快捷 菜 
mh p ER 2. 此 时 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 中 显示 “Start Out” JI “Stop 
Out”， 表 明 加 工 起 始终 止 位 置 位 于 零件 的 外 部 。 

说 明 : 右 击 “Start : In” 和 “Stop : In” 字 样 ,弹出 的 快捷 菜单 + 7 ES W. 
三 项 ， 其 分 别 表 示 刀 路 的 起 点 在 所 设 定 边界 的 内 部 、 边 界 上 和 边界 外 部 。 








Stage2. 定义 刀具 参数 和 进 给 量 

系统 默认 选用 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 设置 的 刀具 和 进 给 量 ， 在 此 不 需 
HANA E o 

Stage3. 定义 刀具 路 径 参 数 


Step1. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) pH “JJ 
具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 囊 |. 

Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) pg test path style: 下 
F| p a BBB: i. 

Step3. 定义 刀 轴 方 问 。 在 图 形 区 中 单 击 图 3.5.25 所 示 的 思 轴 方 回 第 头 , 系统 弹出 “Tool 
Axis” 对 话 框 , 采用 默认 参数 设置 , 单 击 图 3.5.26 所 示 的 零件 表面 , 此 时 刀 轴 显示 如 图 3.5.26 
所 示 ， 单 击 BBE he ERAEN El “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 )。 








JIMAT PRESK 刀 轴 方 问 箭头 





图 3.5.25” 刀 轴 方 问 图 3.5.26 ”定义 思 轴 方 问 


Step4. 其 他 参数 采用 系统 献 认 的 设 年 值 。 


Stage4. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


(《 进 刀 / 退 刀 路 径 ) 选项 卡 ， 如 图 3.5.27 所 示 。 


DRO 2.543486] 2 x. 


Current Macro Toolbox 


Definition | Dpti ons | 


Mode: 





Build by user 


Ə HE | Preview | 3 HË | 
图 3.5.27 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 

Step2. 在 M Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 B 到 ， 在 下拉 列表 中 选择 
ET 单 击 “Remove all motions” Al, 然后 单 击 “Add Tangent motion” f% 
meS “Add Axial motion up to a plane ” wal. 

Step3. E E Management < R H D K E rh 12 Pe a, Ze E 下 拉 列 表 中 选择 
Build by user AIDE 单 击 “Remove all motions” J|, 然后 单 击 “Add Tangent motion” F% 
meS “Add Axial motion up to a plane ” 按钮 到 |. 

Step4. TE EA Nanaganent KRAIS HE p e e a, ZF "jode: Fy 
KH r EA i, cash “Remove all motions” 3X41], 3a “Add Tangent 
motion” 按钮 到 |. 

Step5. ruas Nanaganent KERRI ZI RHE P i e a, E e TA 
KH r EA i, i “Remove all motions” l|, SRU t “Add Tangent 
motion” 按钮 至 |. 





























Task3. 刀 路 仿真 


Step1. Œ “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” puil, 系 
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Step2. 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (二) 中 单 击 训 按钮 ， 然 后 单 击 * bz, 观 
察 刀 有 具 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 《〈 图 3.5.29 )。 


T e™ 


| 统 弹 出 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.5.28 所 示 。 





a) 加 工 前 b) 加工 后 
图 3.528 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.5.29 “刀具 切割 毛坯 零件 


Task4. 余 量 /过 切 检 测 








Step1. 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 二 ) PÉ “Analyze” g 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 2 BResaining Material 复 选 杠 ， 取 消 选 中 
口 eowss 复 选 框 , 单 击 SE he, 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坏 加 工作 量 , 如 图 3.5.30 所 示 ( 存 
在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 Oimn i HE, ME 
Ecne 复 选 框 ， 单 击 总 庶 用 用 闪 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加 工 过 切 情况 ， 如 图 3.5.31 所 
未 《未 出 现 过 切 )。 


=Z? S 


图 3.530 “毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.5.31 ”过 切 检 测 


Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 9 33 al, RAE “Profile Contouring.2” 对 话 
HE (CZ) 中 单 击 9 m= g, 最 后 单 击 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 中 的 总 确定 | ME 
按钮 。 


Task5. 保存 模型 文件 
在 服务 右上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “Between_Two_Curves”。 


本》 系 统 弹 出 


























3.5.3 曲线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 











曲线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 就 是 对 由 一 组 引导 曲线 串 和 一 组 曲面 后面 所 确定 的 区 域 进行 轮 





ERBEK PEUR 3.5.32 所 示 的 零件 为 例 介 绍 曲 线 与 曲面 间 轮 廓 铣 前 的 一 般 操 作 步 又 。 
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a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 
图 3.5.32 曲线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 避 一 > E e, 示 统 弹出 “选择 文件 ”对话 框 。 在 sbs o: 
下 拉 列 表 中 选择 目录 Di\cat2016.9\work\ch03.05.03， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Between Two Curves.CATProcess, m pO > £H. 


Task2. 设置 加 工 参 数 








` 





Stage1. 定义 几何 参数 


Step1. 在 图 3.5.33 所 示 的 特征 树 中 选中 “Profile Contouring.2 (Computed)” $A, 3 
后 选择 下 拉 荣 单 配 生 人 入 一 个 5 
廓 铣削 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 )， 如 图 3.534 所 示 。 

Step2. 选择 轮廓 铣削 类 型 。 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一) 的 下 拉 列 表 
tn ve and Surfaces 

Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 引导 曲线 感应 区 ,系统 弹出 图 3.5.35 

所 示 的 “Edge Selection” 工 其 条 。 在 图 形 区 选取 图 3.5.36 所 示 的 曲线 为 引导 曲线 (如 有 必 
要 ， 单 击 引导 曲线 上 的 箭头 ， 使 其 指向 零件 外 部 )， 单 击 “Edge Selection” THA PWS 
按钮 。 





Machining Dperationrs 























P. P. R. 
l = ProcessList 
Ë E rocess 
P 


ss Part Uperation. 1 
=-= Manufacturing Prosram. 1 
-24 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 

tA Profile Contouring. 1 (Computed? 
+- Profile Contouring. 2 (Computed) 

ii Machining Frocess List. 1 

TE FroduerList 
+- ResourcesList 


图 3.533 ”特征 树 
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| | 


nio [Between Curve and Surfaces "| 
[Hew feature |a 


F. the cursor over a sensitive area. 


(Hiss mm Cimi 3 Pow s 
Stop E Dus Start 1 Oo -引导 曲线 感应 区 





Frofile Contouring.3 
Hame: Profile Contouring. 3 
Comment : 所 手语 





_ -边界 1 感应 区 


边界 2 感应 区 


Mise or Botom E Mon 


Mise om Lodar E (om 


[imi p-> 222 aaa a a asas ls  — 
Minimum depth: pm 图 Maximum depth: bm FI 
Ea limitation 


Collision checking. T | 





my O 确定 | ee | Q ”取消 | 





图 3.5.34 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 






选取 此 面 W 
` A 
` 引导 曲线 


图 3.5.35 “Edge Selection ”工具 条 图 3.5.36 定义 加 工区 域 





| PE O, Z 2 S < S Q OK Ə Cancel 





(2) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 ， 系 统 弹 出 图 3.5.37 
所 示 的 “Face Selection” 工具 条 。 在 图 形 区 选取 图 3.5.36 所 示 的 模型 表面 为 底面 , 单 击 “Face 


Selection” 工 具 条 中 的 号 中 按钮 。 
(3) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 1 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 











3.5.38 所 示 的 生 线 为 加 工区 域 的 边界 1， 双 击 图 形 区 空 日 处 ， 完 成 边界 1 的 定义 。 
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(4) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 2 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 
3.5.38 所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 2， 双击 图 形 区 空白 处 ， 完 成 边界 2 的 定义 。 


边界 2 
p 
oo 


















se $ $ "9. 六 0K b Cancel 








图 3.5.37 “Face Selection ”工具 条 图 3.5.38 ”选取 边界 
说 明 : 在 曲线 和 曲面 间 轮 习 铣 前 加 工 中 ， 引 导 曲 线 和 底面 是 必须 定义 的 ， 边 界 和 避让 
区 域 是 可 选项 。 
Step4. 定义 加 工 的 起 始终 止 位 置 。 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) FAE“ Start : 
in”, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 村 至 人 ^. 右 击 “Stop : in” 了 字样 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 
PF ER... 此 时 “Profile Contouring.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 显示 “Start : Out” 字样 
和 “Stop : Out” 有 字样， 表明 加 工 起 始终 止 位 置 位 于 边界 的 外 部 。 








Stage2. 定义 其 他 加 工 参 数 





其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 量 、 刀 只 路 径 参 数 和 进 刀 / 退 刀 路 径 都 采用 系统 默认 
设置 值 。 

Task3. 刀 路 仿真 

Step1. 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” zaal, 系 


统 弹 出 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.5.39 PHS. 
Step2. 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 族 按钮 ， 然 后 单 击 * bki, 


XJ EWK EAFRD, WK] 3.5.40 所 示 。 
\ = 人 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.5.39 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.5.40 “刀具 切削 毛坯 零件 


Task4. 余 量 /过 切 检 测 























Step1. 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 〈 二 ) F “Analyze” E, RARE 
“Analysis ”对话 框 。 
Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Mrimise ge 复 选 框 ， 取 消 选中 


Deme 复 选 框 ， 单 击 古 诬 用 j 扩 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 ,如 图 3.5.41 BUR ( 存 
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在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检 测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 Oimn Hstarisil E, Pr] 
E Gouze 复 选 杠 ， 单 击 硬 应 用 用 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 ， 如 图 3.5.42 所 
示 〔( 末 出 现 过 切 )。 


图 3.5.41 毛 坏 加工 余 量 检测 图 3.5.42 ”过 切 检 测 














Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 S hee, RAE “Profile Contouring.3” 对 话 
JE (二 ) 中 单 击 BE, mAh “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) pp 2 ms J 
投 钮 。 


Task5. 保存 模型 文件 


在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “Between_Curves_and_Surfaces”。 





3.5.4 im FERH 





w F FERKEAR J RR PIT AMEP RET EK, VE R E E IB 
只 能 是 方 癌 与 刀具 轴线 平行 的 平面 
下 面 以 图 3.5.43 所 示 的 零件 为 例 介绍 侧 面 加工 的 一 般 操 作 步 又 


= -> 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 
图 3.5.43 mF m e RBN 


Taski. 打开 加 工 模型 文件 


J F jy t BS — 命令 ， 系 统 弹出 “选择 文件 对 话 框 。 在 aE T: 
下 拉 列 表 中 选择 目录 D:\cat2016.9\Wwork\ch03.05.04， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 Between _ 
Curves and Surfaces.CATProcess, 单 市 |: £H. 
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Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 3.5.44 所 示 的 特征 树 中 选中 Profile Contouring.3 (computed) 市 点 ， 然 后 选 
FE Fu 5 tà Esd 人 人 ， TEA 一 -个 5 St 
曾 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一)。 

Step2. 选择 轮廓 钳 削 类 型 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一) 的 Mode 下 拉 列 表 
H e e d, [区 3.5.45 所 示 。 





Machining Dperations 








Frofile Contouring. 4 










Made [Ey Flank Contouring "| 


Hew feature | 


e the cursor over a sensitive area. 


Oisef mm Chi 3 De 






P. P. R. 
rE ProcessList 





Process 
s- Part Operation. 1 
=-= Manufacturing Program. 1 
-Z4 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 
-M Profile Contouring. 1 (Computed) 


Profile Contouring. 2 (Computed) 








+- Profile Contouring. 3 (Computed) 
ii Machining Process List. 1 DHe or oHa n 
i ProductList De er Ueno E 
Z i P = - 
EÑ ResourcesList nA D ”确定 | Preview | 及” 取消 | 
图 3.5.44 ”特征 树 图 3.5.45 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 


Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 侧面 感应 区 , 在 图 形 区 选取 图 3.5.46 
所 示 的 零件 侧面 〈 单 击 箭头 ， 使 其 方向 如 图 3.5.46 所 示 )， 双 击 图 形 区 空白 处 ， 完 成 加 工 平 
面 的 定义 。 

(2) 单 击 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 1 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 
3.5.46 所 示 的 直线 ， 双 击 图 形 区 空 晶 处， 完成 边界 1 的 定义 。 

(3) 单 击 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 2 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 
3.5.46 所 示 的 直线 ， 双 击 图 形 区 空 晶 处， 完成 边界 2 的 定义 。 






































Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 刀具 参数 
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Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 区 按钮 ， 选 择 T 
EWJIA WLI Hs 
Step3. 刀具 命名 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T2 End 
Mill D20”. 





Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) Æ “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Mored beg, yay Semetey, hë 
项 卡 ， 然 后 设置 图 3.5.47 所 示 的 刀具 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 


eometry | Technology | Feeds à Speeds |Compi al t| 


Hominal diameter (D): mm 


Corner radius [Rel: bm “图 
Upper corner radius (Re2): bm “图 


Overall length (Ll: 






mp Ümm 
J 以 | - Z N 
> 侧面 方向 箭头 Length Ù]: [sm ry 
L 
1 
加 工 平面 ' Body diameter (db): [om ry 
I l x 
' Bottom chamfer angle (1): 160deE 
1 
Top chamfer angle (23): heoaee Ex 
/ 
; Bottom diameter (D1): Dmm 
Top diameter M2]: Omm 





图 3.5.46 定义 加 工区 域 图 3.5.47 设置 刀 
Stage3. 定义 其 他 加 工 参 数 
其 他 加 工 参 数 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 
Task3. 刀 路 仿真 


Step1. Œ “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jel, 系 
统 弹 出 “Profile Contouring.4” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 3.5.48 PHS. 

Step2. E “Profile Contouring.4” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 揭 按 钮 ， 然 后 单 击 Bz, 观 
穴 刀 有 具 切 前 毛 坯 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.5.49 所 示 。 














p 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 


图 3.5.48 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.5.49 ”刀具 切削 毛坯 零件 
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Task4. 余 量 /过 切 检 测 








Step1. Œ “Profile Contouring.4” 对 话 框 〈 二 ) FÆ “Analyze” Jehe 











[loo 复 选 框 , 单 击 惠氏 用 及 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 ,如 图 3.5.50 所 示 (不 
存在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 Danin haria. 复 选 枉 ， 选 中 
Fene 复 选 框 ， 单 击 总 启用 由 < 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坏 加 工 过 切 情况 ， 如 图 3.5.51 所 
Im CREWE). 


ss =<, 


图 3.$.50“” 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.5.51 ”过 切 检 测 


° £ 弹出 
“Analysis” 对 话 框 。 
Step2. 余 量 检测 。 r: “ Analysis” 对 话 框 中 选中 [3 Remaining Material 复 选 框 ， 取消 选中 











Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 9 Bus he, RAE “Profile Contouring.4” 对 话 
框 (二 ) 中 单 击 DRE phe, at “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 号 确定 | 
TTH -o 





Task5. 插入 轮廓 铣削 “Profile Contouring.5” 


参照 Task2 一 Task4, ZE “Profile Contouring.4” 斑点 插入 轮廓 铣 前 “Profile Contouring.5”， 
用 来 加 工 毛 坏 零 件 的 另 一 个 侧面 。 


Task6. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “By_Flank_Contouring”。 


36 Bh Zk Pk HI 


HZ gua e # ZJ RRIKA JJ Lisa ABEK E r; 22 JZ, Pru] HH 2ç 
可 以 是 连续 的 ， 也 可 以 是 不 连续 的 。 昌 线 铣削 加 工 中 上 只 需 定义 引导 曲线 这 个 必要 的 参数 。 
下 面 以 图 3.6.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 曲线 铣 前 的 一 般 操 作 步 又 。 


Taski. 引入 零件 并 进入 加 工 工作 台 
命令 ， 系 统 弹 出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 





step1. 选择 下 拉 菜 单 国 避 一 É 





CATIA V5-6 R2016 
数控 加 工 教 程 








查找 范围 ;下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat2016.9\work\ch03.06， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
curve_milling.CATPart, n ERO |a, 


_ ® 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.6.1 ”曲线 铣削 








⁄ N 





Y -Jo d p = 中 ta ‘rlsmatic Machining 
Step2. 选择 下 拉 菜 单 国 一 —, 于 于 于 


“Prismatic Machining” T8. 
Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.” TR, RAHA 
“Part Operation ”对话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 
“Machine Editor ”对话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” jmil, 然后 单 击 @ E ul, 
完成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 举 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 |z, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.6.2 所 示 的 点 作为 加 工 
坐标 系 的 原点 (“Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 中 的 基准 面 、 
基准 轴 和 原点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.6.2 所 示 的 加 工 
坐标 系 。 

(3) 单 击 便 确定 上 控 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 

Step4. 定义 毛坯 零件 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口腔 钮 ， 选取 图 形 区 中 的 模 
型 作为 毛坯 零件 。 在 向 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Zheza 

(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 如 图 3.6.3 所 示 的 毛坯 表面 为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
建 一 个 安全 平面 。 


3 
> 


切换 到 






































(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 呈 同人 ,未 统 弹出 “Edit 














Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 下 aasss 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 .已 确定 j 钮 完成 安全 平面 
的 定义 。 





2 T 


图 3.6.2 ”创建 加 工 举 标 系 图 3.6.3 ”创建 安全 平面 





Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 j 护 饵 ， 完 成 零件 操作 定义 。 
Task3. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 上 点， 然后 选择 下 拉 腕 单 
E 一 FE 全 全， 括 入 一 个 由 线 任 前 加 工 操作 ， 
系统 弹出 图 3.6.4 所 示 的 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 )。 





Curve Following. 1 










Hame: Furwe Following. 1 


IR UA | E | 6 | 


ba the cursor over a sensitive area. 


Dae om Check | Orn 





s 


2 E 
应 区 


Se a 





d HE | Freview | . HB | 


图 3.6.4 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 


Step2. 定义 加 工区 域 。 
(1) 单 击 几何 参数 选项 卡 SG 





， 然 后 单 击 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 
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引导 曲线 感应 区 ， 系 统 弹 出 图 3.6.5 所 示 的 “Edge Selection” 工 具 条 。 

(2) 在 图 形 区 选取 图 3.6.6 所 示 的 曲线 ， 单 击 “Edge Selection” THP H Sizi, 
系统 返回 到 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) Œ “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 中 双击 图 3.6.4 所 示 的 尺寸 , 在 弹出 的 “Edge 
Parameter” 对 话 框 的 Axial Offset 1| 文 本 框 中 输入 值 -1， 单 击 总 =u, 

说 明 : 由 于 需要 在 实体 上 刻 一 个 五 角 星 图 形 ， 因 此 需要 将 刀 路 向 下 偏 置 ， 这 里 输入 值 
-1 表示 刀具 向 下 偏 置 1mm. 














选取 此 曲线 
` oi i | 二 
dge Selection 
ss oO ZZ 
图 3.6.5 “Edge Selection” TH% 图 3.6.6 ”选取 引导 曲线 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀具 参数 选 
项 卡 [LE | 
Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) hah Ü heth, 16 Pe [Hl 
铣 刀 为 加 工 刀 其 。 
Step3. 刀具 命名 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T1 End 
Mill D8”. 
Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) Æ “Curve Following.1” 对 话 框 “〈 一 ) 中 单 击 Moret hzi, 单 击 et hei 
卡 ， 然 后 设置 图 3.6.7 所 示 的 刀具 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 








Stage3. 定义 进 给 量 


Step1. 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 进 给 量 选 


ooeoeeeoeeeeeeeeeseeooooel| 


oooesessssessssseeeeeeeeeeeee 


中 设置 图 3.6.8 所 示 的 参数 。 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


具 路 径 参 数 ) 选项 卡 。 





Curve Following. 1 





Hame: urve Following. 1 

Comment: Fo 人 ` 
Bus) | 8 | | 下 | 
Feedrate 


L] butomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [Omm mn Ex 
Machining: [200mm mn E 
Retract: [1500mm _mn =Z 
Finishing: p. imm ma Ey 
口 Transitiom， [Sa 
Doom_m = 
Geometry | Technology | Feeds & Speeds | Compi ETL s [Liner 9 
Hominal diameter (U): Emm Ex dh Sen S 5 poe s se ss) 
Corner radius (Re): finm e [ |#utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


E Spindl tput 
Overall length (LJ): pindle outpu 


Dmm Machining: [i SU turn mi 


Cutting length ILe): Dmm Unit: 
nit: 
ing ar Y 


Length Ú): 


Qualitw: 
Body diameter (dh): Ë m E [Eough "| Compute | 
Hon cutting diameter Mne): Pm “图 ə m= Emma: 2 mis 
| R 上 中 | Y ewl ew | | 


图 3.67 设置 刀具 参数 图 3.6.8 “WAE” AR 








Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) pg test path style: K 
P| kuk BBB: i. 

Step3. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 ne 
选项 卡 ， 输 入 图 3.6.9 所 示 的 参数 。 


Step4. 定义 轴 辣 参数。 单 击 | : k ial _ | 洗 项 卡 ， 输入 图 3 6.10 所 示 的 参数 。 


Machining | axial | Machining || Arial | 


Machining tolerance: PV 1mm 2? Maximum depth of cut: Psm B 
Fixture accuracy: Imm Humber of levels: f e 
Compensation fi "| 


图 3.69 ”定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 图 3.6.10 ”定义 轴 间 参数 
Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 进 刀 / 





Step2. 定义 进 万 路径。 在 -sse Mansgenent 区 域 的 列表 杠 中 选择 图， 本 击 ， 从 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 用 和 生命 令 “系统 默 认为 激活 状态 )。 
Step3. 定义 进 刀 类 型 。 在 -Mee Momsenent 区 域 的 列表 框 中 选择 项 生生 ， 然 后 在 mes 下 
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拉 列 表 中 选择 [RE 站] 责 ， 选 择 螺旋 进 刀 类 型 。 

Step4. 定义 退 万 路径。 在 -aers Manseenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 卫 I， 二 击 ， 从 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 有 ES 生命 令 “ 系 统 默 认为 激活 状态 )。 

Step5. 定义 退 刀 类 型 。 在 -aers Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 B， 人 外 后 在 e 
拉 列 表 中 选择 ER 生 i, y Dhea, ARABE AF. 


Task4. 刀 路 仿真 











Step1. E “Curve Following.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 “Tool] Path Replay” il, 系 
统 弹 出 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 3.6.11 所 示 。 

Step2. E “Curve Following.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 刻 按钮 ， 然 后 单 击 * bz, 观察 
思 上 其 切 出 毛坯 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.6.12 所 示 。 











a) 加 工 前 b) MLF 
图 3.6.11 显示 刀 路 轨迹 图 3.6.12 刀具 切削 毛坯 零件 


Step3. Œ “Curve Following.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 确定 | 匀 钮 ， 然 后 单 击 “Curve 
Following.1” 对 话 框 (一) 中 的 总 E hze, 


Task5. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “curve_following ”。 





3.7 PH FE f% Bi 





中档 狗 前 可 以 对 各 种 不 同形 状 的 四 模 类 特征 进行 加 工 ， 该 铣 前 方法 与 轮廓 儿 前 中 的 两 
平面 间 轮 廓 铣 前 加 工 类 型 类 似 。 
F 面 以 图 3.7.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 凹 档 铣 前 的 一 般 操作 步 又 。 


Task1. 打开 零件 并 进入 加 工 工作 台 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 国 因 — a 系统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
查找 范围 :下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat2016.9\work\ch03.07， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Groove_milling.CATProduct, s Lo | zH. 




















DRO 2.543486] 2 x. 


: 加 工 过 程 | ° 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 c) MIZ 


图 3.7.1 HRKI 





A". 








> F = pP = r Sak Prismatic Machining 人 
Step2. vefe Fp M m- a a m a a 仿 ， 切换 有 | 
“Prismatic Machining” T8. 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 机 床 设置 。 
(1) 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对话 框 。 
(2) %1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” wael, 系统 弹出 “Machine Editor” 
对 话 框 。 
(3) #-+H “Machine Editor” 对 话 框 中 的 “3-axis Machine” mil, 然后 单 击 总 确定 | 
按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step2. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 Aliz, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 wis Hame :文本 框 中 输入 MyAxis， 选 用 系统 默认 的 坐标 系 ， 单 击 
B 确定 有 x 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 
Step3. 定义 毛 坏 零件。 
单 击 “Part Operation ”对话 框 中 g za ， 和 选取 图 形 区 中 黄色 的 模型 作为 毛坯 零件 。 
在 图 形 区 衬 晶 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对 话 框 。 
Step4. JEX HERM LEFF. 
(1) 在 图 3.7.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Groove_Milling_Workpiece (Groove Milling 
_Workpiece.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 EE 
(2) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 n Ehn ， 选 择 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 
去 件 ， 在 图 形 区 衬 犁 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step5. 定义 安全 平面。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 Zhe ; 
(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 3.7.3 所 示 的 模型 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
建 一 个 安全 平面 。 
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(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 S 呈 和 人 ,未 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 型 吕 。5s 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 @ 确定 | 术 饥 完成 安全 平面 
的 定义 。 

Step6. 单 击 “Part Operation ” 对 话 框 中 的 总 _ 葡 定 匀 钮 ， 完 成 零件 操作 定义 。 


P. P. R. 
þe ProcessList 选取 安全 平面 参照 
` 
` 








安全 平面 





G6S0OGOOSCOSOOCOOSOOOS 


=- ProductL ist S 
Productl {Product!l. 1) 2 
EA Groove Milling (Groove Mill. 1) o = 


LP: 约束 


出 -加 ResourcesList 





图 3.7.2 ”特征 树 图 3.7.3 ”创建 安全 平面 
Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 








Step1. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 革 全 
命令 ， 插 入 一 个 凹 祥 铣 前 加 工 操作 ， 系 统 弹 
出 图 3.7.4 所 示 的 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一)。 


rr oowe Milli ILE. 1 


Hame: Eroove Milling. 1 


Comment : 
| 
E the cursor over a sensitive area. 


tise em Top | an Tor š: Hord 





Machining Dperations P mj EE Groowe Milling 
F 





{ton : În “tart ' In 
Himef mm [ee 3 De 


- - -起 始 边界 


-= - 
i 
_ 
_ 





~ 
~ 


”~ 底面 感应 区 


Boston 3 Horg 


Drfser em [mia E 人 em 
Difset em BoHan E ilen 


Parameters | 
Collision checking. i | 





|B eÑ] 
i ð HE | _ Preview | 3 HHB | 


图 3.7.4 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一) 











Step2. 定义 加 工区 域 。 





， 然 后 单 击 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 
的 压 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 3.7.5 所 示 的 面 为 底面 ， 系 统 返 回 到 “Curve Milling.1” 对 
话 框 (一)。 

(2) 单 击 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 项 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 3.7.6 
所 示 的 面 为 项 面 ， 系 统 返回 到 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一)。 




















项 面 
` 





图 3.7.5 JHI 图 3.7.6 ”选取 顶 面 
说 明 : 
e 在 定义 底面 和 顶 面 时 ， 请 读者 注意 图 3.7.5 和 图 3.7.6 中 坐标 系 方 位 的 变化 。 
e muju r PA 3 个 几何 参数 是 必须 定义 的 ， 即 底面 (Bottom )、 引 寻 面 (Guide ) 
和 顶 面 (Top )。 由 于 系统 默认 打开 轮 廊 探测 ( Contour Deception) 功能 ， 所 以 当 
选择 了 底面 后 ， 系 统 自动 判断 引导 线 。 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀具 参数 选 


ooooooeoooooooeeeeoooeoooz| 


Step2. JJM o Œ“ Groove Milling.17 对 话 框 ( 一 ) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T1 工 Slotter 
D8”. 
Step3. 设置 刀具 参数 。 
(1) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) rh Merethe, a| Semetey bemi, 
然后 设置 图 3.7.7 所 示 的 思 其 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 








Stage3. 定义 进 给 量 
给 量 ) 选项 卡 。 

Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 
设置 图 3.7.8 所 示 的 参数 。 
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HS jiye M 1 11 1 Ig. 1 








Hame: oowe Milling. 1 

Comment. PLENE 
T A 
恒生 一 一 一 一 


[ |ñ&utomatice compute from tooling Feeds and Speeds 
Teometry Technology | Feeds à Speeds |C onp: alh Appr oanh [oonn_mn g 
Hominal diameter (D): Tmn Machining: 200m_m 图 
Corner radius [Re]: bm “图 Retract. Pooom_m 图 
Upper corner radius (Rez): Pm o Finishing: Pimm 图 


Dwerall length (Ll: 








Omm Spindle Speed 


Length [1]: Em = H [| Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Body diameter Ldb]: Em “图 E Spindle output 

Machining: [e00tun m 
Bottom chamfer angle [Al]: 160deg 1BÚÜUÜturn_m 


Imit: 
Top chamfer angle (23: soass = 
Bottom diameter (11: [mm Quality: [Eough "| Compute | 


Top diameter (DZ): 
mA 确定 | Preview | š 职 消 | 


图 3.77 设置 刀具 参数 图 3.7.8 “WAE” A-R 


ingl ar 加 





Dmm 





WA aat 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) F% “JJK 


22 

















路 径 参 


Step2. Sil LIKIT, Æ “Groove Milling.1” 对 话 框 (一) pgleesl path style: 下拉 


| p ie BBB: yi. 


Step3. 定义 径 向 参数 。 单 击 tia, Rene EF, WER 3.7.9 所 示 的 参数 。 


Step4. 定义 轴 向 参数 。 单 击 |. 笃 计 .| 选项 卡 ， 设 置 图 3.7.10 所 示 的 参数 。 


Moda: [rmter of levels >| Pr 


Machining | Strategy | Radial | Axial | Finishing Maximum depth of cut: NET 


Distance between paths: fimm = F Humber of levels: k E 
Number of paths: P = 了 Breakthrough: Don | 2. 





图 3.7.9 ¿E X€] 3 图 3.7.10 ”定义 轴 问 参数 
Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


刀 / 退 刃 路 径 ) 选项 卡 ， 如 图 3.7.11 
Step2. 定义 进 万 路径。 在 -aers Management 区 域 的 列表 框 中 选择 匡 芝 虽 ， 右 击 ， 从 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 有 ES 重合 令 “系统 默认 为 激活 状态 )。 








N 

d m m h 
L oral | 
y I | 

| | L| g j | 

LE A d | 





DBO 2.544482 = X 2) ` 


Step3. 定义 进 刀 方式 。 
(1) 7E Nanaganent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 B 凤 ， 然 后 在 下 拉 列 表 中 选择 
Puil by user ME 
(2) KRÆ “Remove all motions” gual, “ Add Horizontal motion ” POEA “ Add 
Axial motion up to a plane” 按钮 下 |. 
(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 双击 图 3.7.11 所 示 的 尺寸 系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 15 并 单 击 总 EE lug. 





` 








groove Milling. 1 


Hame: oowe Milling. 1 


Comment : 


aui | | 


Macro Management 


Retract. 1 Build... 


Clearance Clearan... To sa.. 





Current Macro Toolbox 
Definition | Ūptions | 


[Build by user "| 





图 3.7.11 “ 进 刀 / 退 丸 路径” 选项 卡 





Step4. 定义 退 刀 路 径 。 在 -和 eere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 卫 I， 堪 击 ， 从 漳 出 的 
快捷 菜单 中 选择 力量 人 (系统 默认 为 激活 状态 )。 

Step5. 定义 退 刀 方式 。 

(1) 在 -Weere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 卫 ， 外 后 在 Mole 下 拉 列 表 中 选择 
EF. 


(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 网、 “Add Horizontal motion ” 按钮 区 | 和 “Add 
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Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 15 并 单 击 @ = Jag, 
Step6. 定义 层 进 刀 方式 。 
(1) RE Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 ihndndsia 旨 ， 二 垣 ， 从 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 有 生命 仿 ， 然 后 在 "i Faa L BEES r: , 
(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 名 和 “ Add Circular motion ” 按钮 加 | 
(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 双击 加 激进 思 半 径 尺 寸 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 15 并 单 击 @ E Bag, 
Step7. 定义 层 退 思 方 式 。 
(1 〉 在 i Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 mihiobnihndi， 从 后 在 下 
pega p a e EA: ri. 
(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 名 和 “ Add Circular motion ” 按钮 加 | 
(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 双击 圆 踊 退 刀 半 径 斥 寸 ， 系 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 15 并 单 击 总 = Bag, 








Axial motion up to a plane” wal, 
(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 双击 图 3.7.11 所 示 的 尺寸 ， 系 统 弹 出 “Edit 




















Task4. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” peal, 系统 
弹出 “Groove Milling.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.7.12 所 示 。 

Step2. 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 赂 按 钮 ， 然 后 单 击 上 bz, 观察 
刀具 切 前 毛 坏 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.7.13 所 示 。 














a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.7.12 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.7.13 “刀具 切削 毛坯 零件 


Task5. 余 量 /过 切 检 测 








Step1. 在 “Groove Milling.17 对 话 框 ( 二 ) 中 单 击 ^*Analyze ”按钮 
对 话 框 。 
Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Menaining Material 复 选 枉 ， 取 消 选中 


w, RAR H“ Analysis” 











[lees 复 选 框 , 单 击 SEE, 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加 工 余 量 , 如 图 3.7.14 所 示 (无 
MIRE). 








Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 Denainine aterial] FAME, hP | 
E Gomer 复 选 枉 ， 单 击 一 度 用 | 匀 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 ， 如 图 3.7.15 所 
示 (未 出 现 过 切 )。 最 后 单 击 S hea, 0 “Analysis” HNE. 


图 3.7.14 ”毛坯 加 工 余 量 检测 图 3.7.1$ “过 切 检 测 


Step4. 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 Ehe, ai “Groove 
Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 @ we h. 


Task6. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “Groove_Milling ”。 
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不 需要 设置 任何 几何 参数 。 用 户 可 以 在 “Motion” 选 项 卡 中 选取 点 元 素 〈 几 何 点 、 增 量 点 、 
计算 点 ) 作为 刀具 的 张 动 点 。 

下 面 以 图 3.8.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 点 到 点 铣 前 的 一 般 操 作 步 又 。 


— EA) 


a) 加 工 前 b) 加工 后 
图 3.8.1 点 到 点 铣削 


Taski. 打开 零件 并 进入 加 工 工作 台 

step1. JJ Fu t ERS 一 DE, RA RE” AE. E 
查找 范围 : 下 拉 列 表 中 选择 目录 D:cat2016.9\workch03.08， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
P-P_milling.CATPart, yn ERO |, 

step2. w Faea BB] — a —, ET 
“Prismatic Machining” T8. 
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Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 机 床 设置 。 
(1) 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对话 框 。 
(2) %1} “Part Operation” 对 话 杠 中 的 “Machine” 按钮 多 | 系统 弹出 “Machine Editor” 
对 话 框 。 
(3) ËH “Machine Editor” 对 话 框 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 然后 单 击 总 -确定 | 
按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step2. 定义 加 工 举 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Sas Hame :文本 框 中 输入 “MyAxis” 并 按 下 Enter 键 。 
(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 3.8.2 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 
系 的 原点 ， 系 统 创建 图 3.8.2 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 
(4) 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 总 确定 有 x 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 
Step3. 定义 毛坯 零件 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 Cl, 选取 图 形 区 中 的 模 
型 作为 毛坯 零件 。 在 移 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step4. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Zhe é 
(2) 选择 参照 而 。 在 图 形 区 选取 图 3.8.3 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
建 一 个 安全 平面 。 
(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 加 号 ， 系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ,在 其 中 的 下 see 文本 框 中 输入 值 10， 单 击 总 瑞 定 上 扩 钮 完成 安全 平面 
的 定义 。 





























选取 此 后 


一 / PEDR APA 
E LEA y 选取 该 平 而 AEF 









K 3.8.2 ”创建 加 工 坐 标 系 图 3.8.3 ”创建 安全 平面 
Step5. 单 击 “Part Operation ” 对 话 框 中 的 @ ñ= ua, 完成 零件 操作 定义 。 
Task3. 插入 点 到 点 加 工 (一 ) 





3.8.4 所 示 为 点 到 点 铣 前 《一 ) 的 加 工效 来， 其 操作 过 程 如 下 。 








a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.4 点 到 点 铣 前“〈 一 ) 





Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 ” fr, #& i Y E F J e kaa 
jp Machining Operations FP = Foint to Foint 命 今 , 插入 点 到 | E EE BUJH TERE, 系统 弹出 
3.8.5 所 示 的 “Point to Point.1” 对 话 框 (一)。 














Hame: Point to Point .1 


Comment : 
D Di | AEB | 
es Motionts) or items in panel 


Strategy | 


Rank | Status | Hame | Type | Local Feedrate | Delta Mode | D | 











Motions 





AE eA] 
< Ə 确定 | 2 min j 
图 3.8.5 “Point to Point.1” 对 话 框 (一) 
图 3.8.5 所 示 的 “Point to Point.1” 对 话 杠 (一) 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 






于 | 按钮， 在 刀 位 点 列表 框 中 选择 一 个 刀 位 点 ， ee 系统 弹出 该 刀 位 点 的 

定义 对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 该 对 话 框 对 刀 位 点 进行 编辑 修改 。 

o Xle: Ek, TAMMEA. 

o lea: 单 击 此 按钮 ， 可 以 将 所 选 的 刀 位 点 在 列表 中 向 上 移动 一 个 位 置 ， 

° ln: 单 击 此 按钮 ， 可 以 将 所 选 的 刀 位 点 在 列表 中 向 下 移动 一 个 位 置 ， 

° Xhem: 单 击 此 按钮 ， 可 以 在 图 形 区 中 直接 选取 几何 点 作为 刀具 的 驱动 点 ， 

° hka: 单 击 此 按钮 ， 可 以 通过 设 定 一 个 矢量 方向 以 及 从 当前 刀 位 点 沿 上 着 设 定 的 
矢量 方向 偏 移 一 定 的 距离 。 

° Flem: 单 击 此 按钮 ， 可 以 通过 确定 一 条 驱动 直线 和 一 条 边界 直线 来 求 取 这 两 条 

直线 的 交点 ， 投 影 到 所 指定 的 平面 上 作为 刀 位 点 ， 
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Step2. HEMT. Hi “JAA” wikt Bal, ARM “Point to Point.1” 
对 话 框 〈 一 ) 中 的 “Goto Point” 按钮 Z| 在 图 形 区 依次 选取 图 3.8.6 所 示 的 点 1 和 点 2, 
在 图 形 区 空 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Point to Point. ”对话 框 (一 )。 


Step3. 定义 刀具 路 径 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 必 Strategy | (JH_1 SH) 
选项 卡 ( 图 3.8.7)， 在 至 se 类 本 杠 中 输入 值 -1。 

















Hame: oint to Point .1 










Comment: 


I 2 he 
i Ë RN 
l. the cursor over a sensitive area 


Motions | Strategy | 


+ 


First compensation : fi "| 
点 1 
i Machining tolerance: P imm 2 
I 
Dffset along axis: 7 
H2 | 站 — 





| |S eR] 
2 m= am | 





图 3.8.6 ”选取 点 图 3.8.7 “加 工 策略 ”选项 卡 


. Strategy. | (加 工 策略 ) 选项 卡 中 各 个 选项 的 说 明 如 下 。 





o First compensation | X KJE (WAZ RAMZ): 该 下 拉 列 表 用 于 选择 切入 时 的 刀具 补 
偿 类 型 . 

e "achining tolerance: 文 本 框 ( 加工 公差 ); 在 文本 框 中 输入 加 工 误差 。 

o Offset along is 文本 框 ( 轴 向 偏 置 距离 ) 设置 刀具 的 背 吃 刀 量 或 者 向 上 的 偏 置 高 
度 ， 负 值 是 向 下 切削 的 深度 ， 正 值 是 向 上 抬 刀 的 高 度 


Stage2. 定义 刀具 参数 





Step. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 思 具 参 数 选项 


eeoeoeooeeoeseseseeeeeeeoeeey| 














D6”. 
Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 Moret hy, rh 





Stage3. 定义 进 给 量 


Step1. 进入 进 给 量 设 置 选项 卡 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) rh i | ( 进 给 
量 ) 选项 卡 。 

Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一) 的 | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 
设置 图 3.8.9 所 示 的 参数 。 





Hame: Point to Point .1 


Comment : 





Feedrate 


[| ħutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [oonn_mn = [ |Rapid 
Machining: Foom MT H 


Betract: 1800mm_mr. [ | Rapid 

[ | Transition. [Machining r] 
Doom_m = 

AEE, [Li near = | 


eometry Technology | Feeds ¢ Speeds [Compi 4 | t| 





Hominal diameter M]: 


Corner radius [Rel: 


Snes Epeei = 
L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
国 Spindle output 


Overall length (LJ: 


Ümm Machining: [200 turn m 


Cutting length [Le]: Dmm Unit: Angular = 


Length Il]: 





el gi [Eough "| Compute | 


Body diameter (dh): 


[om H 
Hon cutting diameter Mne]: Pa o Ë N 





2 确定 | mis | 


图 3.8.9 ” “ 进 给 量 ” 选 项 卡 





gpreseesesoeceseesosesoseeeseeei 


刀 / 退 刀 路 径 ) 选项 卡 ， 如 图 3.8.10 所 示 。 

Step2， 定 义 进 刀 路 径 。 在 -asrs Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 力 国 ， 在 击 ， 从 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 用 ES 生命 令 “系统 默认 为 激活 状态 )， 

Step3. 定义 进 刀 方式 。 
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(1) 7E Bi Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 葬 到， 然后 在 下 拉 列 表 中 选择 
Duind by user E 
(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 名 | 和 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 下 |. 
Step4. 定义 退 刀 路 径 。 在 ac Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 可 二， 右 击 ， 从 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 有 生命 令 “系统 默认 为 激活 状态 )， 
Step5. 定义 退 刀 方式 。 
(1) 在 mi Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 加 二， 然后 在 Meds: 下 拉 列 表 中 选择 
Buiza by user MA 


(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 名 和 “ Add Axial motion up to a plane” 按钮 下 |. 






















Hame: Point to Point .1 


Comment: 






Retract. 1 Build b... 





Current Macro Toolbox 
Definition | Dpti ons | 


Mode: [Buila by user "| 





:| 
o 确定 | 司职 消 | 





图 3.8.10 “ 进 刀 / 退 丸 路径” 选项 卡 








RN 
Stage5. JHA 


TE “Point to Point.1 ”对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jaa, 系统 弹出 “Point 
to Point.1 ”对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 图 3.8.11)。 单 击 “Point to Point.1” 对 
话 框 (二 ) pi DRE, Ra “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 @ Ehz. 














3.8.11 显示 思路 轨迹 


Task4. 插入 点 到 点 铣削 加 工 (二 ) 
图 3.8.12 所 示 为 点 到 点 铣削 〈 二 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


dE- ge 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.12 KEJK] C) 





Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.1 (Computed )” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 来 时 
人 今 ，j 重 入 点 到 点 铣削 加 工 操 作 ， 系 统 
弹出 “Point to Point.2” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 设置 加 工 路 径 。 

(1) 单 击 刀具 路 径 选项 卡 国 |， 然后 单 击 “Point to Point2” 对 话 框 中 的 “Goto Point” 
按钮 29， 在 图 形 区 选取 图 3.8.13 所 示 的 点 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 到 “Point to 
Point.2” 对 话 框 (一)。 

(2) 单 击 “Point to Point.2” 对 话 框 (一 ) HJ “Goto Delta” a, 系统 弹出 图 
3.8.14 所 示 的 “Sequential Motion 2” 对 话 框 。 右 击 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 

“Components” 字 样 ， 系 统 弹出 图 3.8.15 所 示 的 快捷 菜单 ， 选 择 其 中 的 ESE 轩 ， 
在 亚 : 文本 框 中 输入 值 4， 单 击 9 eu, 
3.8.15 所 示 的 快捷 菜单 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
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。 国有 :， 蔷 ， 和 量 ， 选择 该 命令 后 ， 定 义 一 个 向 量 作为 刀 路 轨迹 的 方向 ， 








e 选项 : 没 X 轴线 方向 。 

° 选项 : 沿 Y 3022 A. 

° 选项 : 平行 于 选 定 的 线 。 

° AR: PATËR. 

° 选项 : 与 选 定 的 线 成 某 一 夹 角 。 





Sequential Motion 2 


a Motionts) or items in panel 








选取 此 点 
人 Hame : Delta motar. 1 
Yo Á A 
Conpanenis = 
` 
< N 


图 3.8.13 ”选取 点 


Components 


Along A axis 





[|] Local feedrate 


[inm mn = L] Rapid 
mÈ ; Q E | Q Hun j 


图 3.815 ”快捷 末 单 图 3.8.14 “Sequential Motion 2” 对 话 框 


Farallel to line 


Hormal to line 


Angle to line 





Step3. 定义 加 工 策略 参数 。 在 “Point to Point.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | Strategy 先 项 卡 ， 
在 Dffset along axis: 文本 框 中 输入 值 -1。 





Stage2. 设置 其 他 加 工人 参数 





其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 量 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等 ,， 均 采用 点 到 点 铣削 加 工 〈 一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 

Stage3. 刀 路 仿真 

在 “Point to Point.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” pal, 系统 弹出 “Point 
to Point.2” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.8.16)。 单 击 “Point to Point.2” 
对 话 框 (二) d @ üo ug, H “Point to Point.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 
按钮 。 











DRO 2.5444 tlt 





图 3.8.16 显示 思路 轨迹 
Task5. 插入 点 到 点 铣削 加 工 (=) 
图 3.8.17 所 示 为 点 到 点 铣削 〈 三 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


5 


图 3.8.17 点 到 点 铣削 〈 三 ) 





b) 加 工 后 


a) 加 工 前 





Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.2 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 攻 全 
人 今 ， 插 入 点 到 点 铣削 加 工 操作 ， 系统 弹出 
“Point to Point.3” 对 话 杠 (一)。 


Step2. 设置 加 工 路 径 。 
(1) At “JAR” wmit IE, RA “Point to Point3” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 


“Goto Point” 按 钮 3， 在 图 形 区 依次 选择 图 3.8.18 所 示 的 3 个 点 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 
鼠标 左 键 ， 返 回 到 “Point to Point.3” 对 话 框 (一)。 
(2) ali“ Point to Point.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Delta” g, 系统 弹出 “Sequential 
Motion 4” 对 话 框 。 右 击 “Sequential Motion 4” 对 话 框 中 的 “Components” 字 样 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 国 BS 时 于 人， 在 i 文本 框 中 输入 值 18， 单 击 9 Eu, 

















ráa along axis. 文本 框 中 输入 值 -1 


Stage2. 设置 其 他 加 工人 参数 





其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 量 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等,， 均 采用 点 到 点 铣削 加 工 〈 一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 
Stage3. 刀 路 仿真 


TE “Point to Point.3” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” jil, 系统 弹出 “Point 
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to Point.3” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 《图 3.8.19)。 单 击 “Point to Point.3” 
对 话 框 (二) 中 的 已 确定 j 校 钮 ， 然 后 单 击 “Point to Point.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 刘 确定 ] 
按钮 。 








图 3.8.18 ”设置 加 工 路 径 图 3.8.19 ”显示 思路 轨迹 


Task6. 插入 点 到 点 铣削 加 工 (H) 
图 3.8.20 所 示 为 点 到 点 铣 前 〈 四 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


== == 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.20 ”点 到 点 铣削 《四 ) 








Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.3 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 证 
人 今 ，j 征 入 点 到 | 点 钳 淹 加 工 操作 ， 系统 弹出 
“Point to Point.4” 对 话 框 (一 )。 

Step2. £B JJH L pa 








#°sssessssesssssssssssssssseeq| 





|， 然 后 单 击 “Point to Point.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 
“Goto Point” sal. 在 图 形 区 选取 图 3.8.21 RRS, TERIJERA HEN BERZE 
返回 到 “Point to Point.4” 对 话 框 (一 )。 

(2) 单 击 “Point to Point.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Delta” g, 系统 弹出 “Sequential 
Motion 2” 对 话 杠 。 石 击 — i Motion 2” 对 话 框 中 的 “Components” 了 字样 ， 在 系统 
JE H KO DERESE R p ae ae a A, E 文本 框 中 输入 值 18， 单 击 9 WE zq. 


Step3. 定义 加 工 策略 参数 。 在 “Point to Point.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | Strategy ` kmit, 
ran along sl1s: 文 本 框 中 输入 值 -1。 


























4 7, 
° tn, 7 | 
k. V k 





Stage2. 设置 其 他 加 工 参 数 
其 他 加 工 参数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 量 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等 ,， 均 采用 点 到 点 铣削 加 工 〈 一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 
Stage3. 刀 路 仿真 
Æ “Point to Point.4” 对 话 框 中 (一 ) 单 击 “Tool Path Replay” Al, AAH “Point 





to Point.4” 对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.8.22). rF “Point to Point.4” 
对 话 框 (二) 中 的 总 Ee, EH “Point to Point.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 
按钮 。 





选取 此 点 
k: 
x N 
x<. — 
图 3.821 选取 点 图 3.8.22 ”显示 刀 路 轨迹 


Task7. 插入 点 到 点 铣削 加 工 CA) 
图 3.8.23 所 示 为 点 到 点 铣 前 《五 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


as o ED 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.23 点 到 点 铣 前 ( H.) 








Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 在 特征 树 中 选中 Point to Point.4 (Computed) 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 宇 
人， 后 入 点 到 点 铣削 加 工 操作 ， 系统 弹 出 
“Point to Point.5” 对 话 框 (一)。 








gosesececeececoscsoosscccecooe] 





， 然 后 单 击 “Point to Point.5” 
对 话 框 (一 ) PHY “Goto Point” 按钮 忒 |， 依 次 选择 如 图 3.8.24 所 示 的 3 个 点 ， 在 图 形 区 
宇和 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 返 回 到 “Point to Point.5” 对 话 框 (一)。 











2 along axis. 文本 框 中 输入 值 -1。 


Stage2. 设置 其 他 加 工人 参数 





其 他 加 工 参数 ， 如 刃具 参数 、 进 给 量 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等 ， 均 采用 点 到 点 铣 前 加 工 〈 一 ) 
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中 所 设置 的 参数 。 

Stage3. 刀 路 仿真 

在 “Point to Point.5” 对 话 框 中 单 击 “Tool Path Replay” puel, 系统 弹出 “Point to 
Point.5” 对 话 框 (二 ), 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.8.25 所 示 。 单 击 “Point to Point.5” 
对 话 框 (二 ) p BRE h, Rk “Point to Point.5” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 
按钮 。 














图 3.8.24 ”设置 加 工 路 径 图 3.8.25 ”显示 刀 路 轨迹 


Task8. 插入 点 到 点 铣削 加 工 (六 ) 
图 3.8.26 FIRJ AR KREEK] OKO 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


= 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.26 点 到 点 铣 前 (六) 








Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.5 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 训 
人 今 ，j 重 入 点 到 | 点 钳 淹 加 工 操作 ， 系统 弹出 
“Point to Point.6” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 设置 加 工 路 径 。 

(1) 单 击 刀具 路 径 选 项 S g ， 然 后 单 击 “Point to Point.6” 对 话 杠 中 的 “Goto Point” 
gai, 选取 图 3.8.27 所 示 的 点 , 在 图 形 区 空白 处 双击 眠 标 左 键 ， 返回 到 “Point to Point.6” 
对 话 框 (一 )。 

(2) 单 击 “Point to Point.6” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Position” 按钮 到 系统 弹出 图 
3.8.28 所 示 的 “Sequential Motion 2” 对 话 框 。 

(3) H “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 驱动 直线 感应 区 ， 选 取 图 3.8.29 所 示 的 
直线 作为 驱动 直线 ， 单 击 BEE h. 





























DRO 25452 NEN A 








(4) Hih “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 边界 和 直线 感应 区 ， 选 取 图 3.8.29 所 示 的 


下 线 作 为 边界 直线。 


(5) 单 击 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 平面 感应 区 ， 选 取 图 3.8.29 所 示 的 面 ， 





在 网 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 返 回 到 “Sequential Motion 2” 对 话 框 。 





(6) Æ “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 设置 图 3.8.28 所 示 的 参数 ， 并 单 击 总 确定 | 


按钮 。 







Smequertial Motion 之 


a the cursor over a sensitive area. 


Hame : Position motion. 之 












PUE 
N 








— ~ ~ 平面 感应 区 


Fart thi ckness: Emm ~ = 2. 
1 1 z 4 
I 


' 
Position on drive: Ü 
' 


图 3.827 ”选取 点 





rm | ká 
I 


DEfset on drite: [Emm 1 H Pi 
1 zz 








驱动 直线 z 
/ š Fosition on check: bm 转 
边界 直线 / 选取 此 面 
` "í "j Dffset or, “ bm E z 





w. -m — 


[ | Local feedrate 


[inm mn = [ ] Rapid 
owej Ə m | 


图 3.829 ”选取 驱动 直线 图 3.8.28 “Sequential Motion 2” 对 话 框 





Step3. 在 “Point to Point.6” 对 话 框 (一) 中 单 击 | Strategy JNE, 在 0tfset along 
文本 框 中 输入 值 -1。 


Stage2. 定义 其 他 加 工 参 数 











其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 量 和 进 刀 / 退 刀 路 径 ， 均 采用 点 到 点 铣 前 加 工 《〈 一 ) 


中 所 设置 的 参数 。 


Stage3. 刀 路 仿真 


Step1. Œ “Point to Point.6” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” paet, 系统 弹 





出 “Point to Point.6” 对 话 杠 (二)， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.8.30 所 示 。 
Step2. fE “Point to Point.6” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 赂 按 钮 ， 然 后 单 击 上 
有 具 切削 毛 坏 零 件 的 情况 ， 如 图 3.8.31 所 示 。 








按钮 ， 观 
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Step3. tE“ Point to Point.6” 对 话 框 (二 ) 中 的 B 确定 咏 钮 ,然后 单 击 “Point to Point.6” 


对 话 框 (一 ) pi BE ag, 
—— IEN) 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.30 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.8.31 刃具 切削 毛坯 零件 的 情况 





Task9. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “P-P_Milling ”。 


39 f 加 T 


2.5 #H2M PE) L T ZEIL, APĊOR AiL BERA fL ZTL ViA 
EILSE. B TAFLI L p8adEB e EARRA, AEEA TLL 
下 面 以 图 3.9.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 孔 加 工 的 一 般 操 作 步 又 


Task1. 打开 零件 并 进入 加 工 工作 台 


step1. 选择 下 拉 菜 单 国 | 一 > 到 人 人， 未 统 弹 出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
查找 范围 EI: 下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat2016.9\Wwork\ch03.09， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
drilling.CATProduct, yn RO he. 


9 = 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 果 


图 3.9.1 了 筷 加 工 














中 “t, Tisma+Ie Machining 
Step2. 14 F ju t B — , 259888 m 切换 到 


“Prismatic Machining” THES- 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 机 床 设置 








i > 
DRO 2.5 轴 铣 侧 加 工 NEN 六 


(1) 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 
(2) %1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” wael, 系统 弹出 “Machine Editor” 
对 话 框 。 
(3) ÉH “Machine Editor” 对 话 框 中 的 “3-axis Machine” jz še | 然后 单 击 总 确定] 
按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step2. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Ahri, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 定义 坐标 系 名 称 。 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 
框 的 Ais Hame :文本 框 中 输入 “MyAxis”。 
(3) 定义 坐标 系 方位 。 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 
话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 , 然后 在 图 形 区 选取 图 3.9.2 所 示 的 点 作为 加 工人 举 标 系 的 原点 ， 系 
统 创建 图 3.9.2 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 
选取 此 友 




















图 3.9.2 ”选取 加 工 坐 标 系 的 原点 
(4) 此 时 ,“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 成 *MVyAxis” 
对 话 框 。 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 局 确定] 入 包 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 
Step3. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Eh Š 
(2) 在 图 3.9.3 所 示 的 特征 树 中 右 击 “drilling_workpiece (drilling_workpiece.1)” 节 点 ， 
在 弹出 的 快捷 采 单 中 选择 








27 2. 


P. P. R. 
= ProcessList 





i ProductList 
Productl (Productl.1) 
drilling (drilling. 1) 
ResourcesList 


图 3.9.3 ”特征 树 


(3) 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 等 件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 忌 标 左 键 ,系统 回 
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到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step4. E XEHE. 
(1) 在 图 3.9.3 所 示 的 特征 树 中 右 击 “drilling_workpiece (drilling_workpiece.1)” 节 点 ， 
在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 
(2) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 (| ， 选 取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛坯 零件 。 
在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step5. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 Shea : 
(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 3.9.4 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
建 一 个 安全 平面 。 


` MOR 

















图 3.9.4 创建 安全 平面 


(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 EEE 玫 命令 , 系统 阐 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 鹉 smess 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 意 确定 | 校 乌 完成 安全 平面 
的 定义 ， 如 图 3.9.4 所 示 。 

Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 腔 钮 ， 完 成 零件 操作 定义 。 








Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 








Step1. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 研 
人 A, j 重 入 一 个 外 
孔 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 图 3.9.5 所 示 的 “Drilling.1” 对 话 框 (一)。 
说 明 : 在 钻 孔 加 工 中 ， 人 必须 定义 的 是 孔 的 位 置 ， 孔 所 在 的 平面 及 避让 区 域 是 可 选项 。 
Step2. 定义 加 工区 域 。 
(1) A SLASA” AEE, AEAT “Drilling.” IE o) 中 的 
“Extension: Blind”(〈 不 通 孔 ) 字样 ， 将 其 改变 为 “Extension: Through CEFL)”, 此 时 
的 “Drilling.1” 对 话 框 如 图 3.9.6 PH zS 














L < 2.5 4h 44 il te = X A i M 









Hame: Drilling. 1 
Comment : PE 
ss | tsk | "ÉZ | 


M | Wash 
Hew Fattern 
s: to charge Extension 
„Deae ettet Den AL luma ditame E ima 
1 Estem 3 Buna | Tor Elermi 


n o Dea isq 





k. 








Fizsd ña 





C] Inverse pattern ordering [ |Machine different depths 
C| Relimit hole origin [ Machine Blind/Through 


< (=) HE | Frewl ew | š 职 消 | 


图 3.9.5 “Drilling.1” 对 话 框 (一) 


(2) 单 击 “Drilling.17 对 话 框 ( 二 ) 中 的 孔 侧 壁 感 应 区 , 系统 弹出 图 3.9.7 所 示 的 “Pattern 
Selection” 窗 口 ， 选 择 其 中 的 他 项 汪 绩 而 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 
3.9.6 所 示 的 “Drilling.1” 对 话 框 (二 )。 

in PH: 

e 和 孔 加 工 中 定义 加 工区 域 时 ,也 可 以 在 图 形 区 中 选取 图 3.9.8 所 示 的 零件 模型 中 的 4 
个 孔 ，。 

e 加 工区 域 定义 完成 后 ，“Drilling.1” 对 话 框 (二) 中 会 显示 系统 判断 的 孔 的 直径 及 








深度 值 ， 如 图 3.9.9 所 示 。 
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Hew Fattern 
lick to add positions luse right key to remove] 
then select a point, circle or design pattern 


[Yam We | lina dntome š Üm 
I 


Top Eleri 





T 





Estos 1 Toug ! 
[feel or Khmer | Uan ized ñana 


Irilling. 1 
Hame: Drilling. 1 
Comment: PE 


— 项 面 感应 区 


mes 






No Panl 
- 侧 壁 感应 区 


Pattern Selection 





lallachining/Desien Fattern: 
drilling. 1 
O 山形 阵列 . 1 
| drilling_workpiece. 1 
=-Pattern Geometry. 1 
#-. Machining Pattern. 1 


-一 底面 感应 区 





Mo pmormiarkool Terie has bam seLecied。 


[| Inverse pattern ordering | | Machine different depths 


[| Relimit hole origin [ Machine Blind/Through 





Ë] 


图 3.9.6 “Drilling.1” 对 话 框 〈 二 ) 





K] 3.9.7 “Pattern Selection” 窗 口 


Ulomi 
d Ponts 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 


图 3.90 ”显示 孔 的 直径 及 深度 值 





posccscoesesoeceoecesesososoos] 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 580 
选项 卡 。 


| (刀具 参数 ) 
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Step3. 设置 刀具 参数 ,在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) ph Mre hze, 单 击 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 3.9.10 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设 
置 值 。 


Stage3. 定义 进 给 量 


po 


Step1. 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) hiq Ek Aa) 
选项 卡 。 

step2. 设置 进 给 量 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) nj bak | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 设置 图 
3.9.11 所 示 的 参数 。 


Irilling. 1 







Hame: rilling. 1 


Comment : 





Feedrate 


[ | &utomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
Approach: [00mm mn ry [ ]Rapid 

Plunge: [iOm mn E [ ]Rapid 

Machining: Paomm HH 


Benay | 站 | ls ne |: 4 | [ ]ñutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Hominal diameter (D): Em E To output 
Fn 181 
Overall length (Ll: [m “图 


Unit: 


Cutting length ILe): Em ngul ar 


Length Ú): 


Ümm 


Body diameter idb]: 


Ümm 


Cutting angle (AJ: [20dez H 
Tool tip length Mld]: E. 774mm Ë 


2 HE | Frewl ew | 2 HË | 


图 3.9.10 设置 刀具 参数 图 3.9.11 设置 “ 进 给 量 ” 参 数 





#°sseeeeeeeesssssssssssssseees| 


径 参 数 ) 选项 卡 ， 如 图 3.9.12 所 示 。 
Step2. 定义 钻 孔 类 型 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 Depth mode 下 拉 列 表 中 选择 
Ey shoulder 0) DAA 


Step3. HABEAK H RRRA z er 8 o 
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Drilline.1 


















Hame: rilling. 1 


Comment: 





Ñ š 
ower From Tool Assembly |™ 


Approach clearance (AJ : P= 


Depth mode : [By shoulder Ms) =] 
Breakthrough (B) : bm “图 
Flunee mode : [ea lb | 
First compensation : [r w 
Compensation application mode : [output point =| z: 


Automatic FUTABL : m 


Dutput CICLE syntax : 





图 3.9.12 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
3.9.12 所 示 的 “刀具 路 径 参 效 ” 选 项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
° Approach clearance (ñ) : 文本 框 (G 安全 距离 ): 用 于 设置 进 刀 时 也 具 的 安全 距离 。 





e J 中 hmode (深度 类 型 ) 用 于 选择 钻 孔 加 工 的 深度 类 型 ， 包 括 加 号 吕 对 员 到 (通过 
刀 炎 进行 深度 测量 ) Ac Esaupa llaqa ( 通过 刀 户 进行 深度 测量 ). 

e Preskthrough D): 文本 框 (FA) 用 于 定义 刀具 伸 出 孔 底面 的 长 度 。 

e Pimes mode ° 下拉 列表 (陷入 模式 ) 用 于 定义 在 加 工 之 前 以 切入 进 给 量 从 孔 的 参 
考点 切入 的 方式 。 

e First compensation 下拉 列表 (第 一 次 切入 时 的 刀具 补偿 ): 该 下 拉 列 表 用 于 选择 第 
一 次 切入 时 刀具 补偿 的 类 型 ， 

e tonatic BOTABL : 复 选 框 ( 自动 转动 工作 台 ): 选中 该 复 选 框 , 在 加 工 圆 周 上 不 同位 
置 的 孔 时 允许 机 床 工 作 台 转动 。 

e Dutput CICLE syntax : 复 选 框 (输出 CYCLE 语句 ): 选中 该 复 选 框 ， 并 在 NC 输出 对 
话 框 中 将 Cycle Used (使 用 的 循环 语句 ) 设置 为 Yes， 则 NC 代码 输出 为 CYCLE 


语句 。 








Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 

















Hame: rilling. 1 


Comment: 


------、 


一 一 一 一 一 一 


Retract.1 
Clearance Cleara... Tao; 
° Linking Retract Lirking.] Bul: 
@ Linking Approach Linking. 1 









Current Macro Toolbox 
Definition | Uptions | 


Lo [Evila by user "| 





R| 


六 ”确定 | Freview | 3 取消 | 


图 3.913 “HJJAEJJ K1” WME 





Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) E Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 攻 入 选项 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 
选择 四 计时 和 人. 

(2) fE Macro Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 B 图 项 ， 然 后 在 wae: 下 拉 列 表 中 选 
EE 


(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 个 |， 
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添加 一 个 从 安全 平面 的 轴 回 进 刀 运动 。 
Step3. 定义 退 刀 路 径 。 
(1) 在 -asee Management 区 域 的 列表 框 中 选择 
选择 ES 命令. 
(2) TE E Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国志 , 然后 在 ma: 下 拉 列表 中 选择 
YD: i. 
(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 全 |， 
添加 一 个 至 安全 平面 的 轴 癌 退 刀 运动 。 
Step4. 定义 连接 退 刀 路 径 。 
(1) 在 -Meere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 ER 生生 页 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 雪 
单 中 选择 四 BE 到， 
(2) 在 -Were Wanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国有， 然后 在 "ee 下 拉 列 表 
DEd Pila br user MAD 
(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 个 |， 
添加 一 个 至 安全 平面 的 轴 癌 退 刀 运动 。 
Step5. 定义 连接 进 刀 路 径 。 
(1) HHB Management 区 域 的 列表 框 中 选择 了 nia 到 先 页 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 国人 (在 step4 中 系统 会 自动 激活 此 选项 )。 
(2) gg Macro Nansganent 区 域 的 列表 框 中 选择 [和 和 页 ， 欠 后 在 Ie 下拉 列表 
中 选择 ET 
(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 下 |, 
添加 一 个 从 安全 平面 的 轴 癌 进 刀 运动 。 


Task4. 刀 路 仿真 
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Step1. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jal, 系统 弹出 
“Drilling.1” 对 话 框 〈 三 )， 且 在 网 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 网 3.9.14 所 示 。 

Step2. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (三 ) 中 单 击 赂 按钮 ， 然 后 单 击 睛 胺 钮 ， 观 察 刀具 切削 
毛 坏 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.9.15 所 示 。 


ab. 
人 加 工 过 程 ' F H 
e 


a) 毛坯 零件 b) 加 工 结果 
图 3.9.14 显示 刀 路 轨迹 图 3.9.15 刀具 切削 毛坯 零件 
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Task5. 余 量 /过 切 检 测 








Stepl. 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 三 ) P “Analyze” feh ae 


， 系 统 弹 出 “Analysis 
对 话 框 。 
Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 “Mmainine Material 复 选 框 ， 取 消 选 中 











口 6oues 复 选 框 , 单 击 划 诬 用 用 交 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 , 如 图 3.9.16 所 示 ( 存 
在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检 测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 Ciena Mi E, e 
F Gme gy, yi 一 应 用 用 交 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 ， 如 图 3.9.17 所 


示 《〈 未 出 现 过 切 )。 


图 3.9.16 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.9.17 “过 切 检测 














Step4. Æ “Analysis” HHE p g 9 Bin e, E “Drilling.1” 对 话 框 (三 ) 
中 单 击 总 确定: 包 ， 最 后 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 皮包 


Task6. 保存 模型 文件 
在 服务 占 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “drilling.1”。 











曲面 铣削 加 工 





CATIA V5-6 的 曲面 铣削 加 工 ( Surface Machining ) 应 用 广泛 ， 可 以 满 
足 各 种 加 工 方法 的 需要 。 在 曲面 加 工 工 作 台 中 ， 可 以 先 在 零件 上 定义 加 工区 域 ， 然 后 对 这 
些 加 工区 域 指 定 加 工 操作 ， 即 面向 加 工区 域 ( Area-Oriented ); 也 可 以 将 加 工 操作 定义 为 每 
个 操作 都 具有 一 定 的 加 工 面积 的 一 系列 加 工 操作 ， 即 面向 加 工 操 作 (Operation-Oriented ). 
本 章 将 详细 介绍 这 两 种 加 工 方式 。 
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进入 曲面 加 工 工 作 侣 后， 屏幕 上 会 出 现 曲 面 铣削 加 工时 所 需要 的 各 种 工具 栏 按钮 及 相 
应 的 下 拉 沫 单 ， 下 面 将 分 别 进行 介绍 。 











1. 工具 栏 





曲面 加 工 工作 台中 常用 的 工具 栏 按钮 及 其 功能 注释 如 图 4.1.1 一 图 4.1.3 所 示 。 
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Hachining Üperations 阿 


Aa O W 5 Aa e @ i 





— 


a — 4 Bi— Ç D 一 与 | nl a HH— J — r; 
^2 一 一 发 B2 -一动 | 2 一共 R— H2— 2 — JE 
A3 — p. B3 — Ky O B -一 点 


图 4.1.1 “Machining Operations” 工 具 栏 


4.1.1 所 示 的 “Machining Operations” 工 具 栏 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 
A1: Roughing， 等 高 线 粗 加 工 。 

A2: Sweep Roughing， 投 影 粗 加 工 。 

A3: Plunge Milling， 插 铣 加 工 。 

Bl: Sweeping， 投 影 加 工 。 


B2: 4- Axis Curve Sweeping, 4 轴 曲 线 投影 加 工 。 





Po AAS 


“QG 
AT waña mG a 


B3: Multi-Axis Sweeping， 多 轴 投 影 加 工 。 

C: Pencil， 清 根 加 工 。 

D1: ZLevel， 等 高 线 加 工 。 

D2: Multi-Axis Tube Machining， 多 轴 管 道 加 工 。 

E: Advanced Finishing， 高 级 精 加 工 。 

Fl: Contour-driven， 轮 廓 驱动 加 工 。 

F2: Isoparametric Machining， 等 参数 加 工 。 

F3: Multi-Axis Contour Driven， 多 轴 轮 慷 驱 动 加 工 ， 
H1: Spiral Milling， 曼 旋 加 工 。 

H2: Multi-Axis Spiral Milling， 多 轴 螺 旋 铣 削 加 工 。 
J1: Profile Contouring, RRAK]. 

J2: Multi-Axis Curve Machining， 多 轴 曲 线 铣 前 加工 。 
K: Drilling， 钻 孔 。 





Geometry Management | 上: 阿 


BEGE 
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K] 4.1.2 “Geometry Management” 工 具 栏 图 4.1.3 “Machining Features” 工 具 栏 


4.1.2 和 图 4.1.3 所 示 的 工具 栏 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 
L: Creates rough stock， 建 立 毛 坏 ， 

M: Inserts an STL file， 该 按钮 用 于 导入 一 个 STL 文件 的 零件 进行 加 工 。 
N: Creates a stock by offset， 建 立 偏 置 毛坯 。 

O: Points Creation Wizard， 点 元 素 建 立 向 卑 。 

P: Limit Lines Projection Wizard， 投 影 直 线 向 持 。 

Q: Limit Lines Creation Wizard， 直 线 建 立 向 叶 。 

R: Geometrical Zone， 建 立 几 何 区 域 。 

S: Machining/Slope Area, r LARA} EIRT fE 

T: Rework Area， 二 次 加 工区 域 功能 

U: Offset Group, 464528. 

V: Machining Pattern， 该 按钮 用 于 设置 加 工 样式 。 


W: Manufacturing View， 加 工 特征 视图 。 





pe 
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2. 下 拉 菜 单 
曲面 加 工 工 作 台 中 常用 的 下 拉 菜 单 如 图 4.1.4 和 图 4.1.5 所 示 。 下 拉 菜 单 中 的 命令 与 工 
具 栏 中 的 按钮 一 一 对 应 ， 这 里 不 再 获 述 。 

















工具 窗口 和 必 助 Rouehine Üperations + 
Sweeping Dperations k 
Machining ŪÜperations T Fencil 
Multi-Fochets Dperations k Eg ZLewel 
Auxiliary Operations , kavaneed Finishing 
Frobing Uperations k WE] Contour-driven 
Ta reatores + Si spiral Mans 
edl Profile Contouring 
Axial Machining Dperations k 
Multi Axis Machining Dperations k 





图 4.1.4 FKE (—) 








Machining Uperatiorns 









Multi-FPochets Uperations k 
huyiliary Dperations + Milling Features ' umn ceonetrical pE 
| í ⁄ z = | ÈA Machinine/slope Area 
Frobing Üperati ons sy Machining xis System ZE = 
EW Or ea 
Machining Features E Machining Pattern 
| A Offset rr oup 






图 4.1.5 FHE (二 ) 
42 ”等 高 线 粗 加 工 


等 局 线 粗 加 工 束 是 以 垂 御 于 刀具 轴线 乙 轴 的 刀 路 逐 层 切除 毛坯 零 件 中 的 材料 。 下 面 以 
图 4.2.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 等 局 线 粗 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


> FD 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 








图 4.2.1 等 高 线 粗 加 工 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016. Pe “uQ CATPart. 
Step2. 选择 下 拉 菜 单 开始 =p Ë —p. ds 人 ， EA 
“Surface Machining” THS. 








0 CO 曲面 铣 甫 加工 





Task2. 创建 毛坯 零件 


Step1. 创建 图 4.2.2 所 示 的 毛坯 零件 。 
(1) 在 “Geometry Management” 工 具 栏 中 单 击 “Creates rough stock” 按 钮 国 ， 系 统 








弹出 图 4.2.3 所 示 的 “Rough Stock” 对 话 框 。 
注意 : 本 例 要 打开 的 模型 文件 为 零件 类 型 ， 所 以 需要 由 系统 目 动 产生 毛 坏 文件 ， 请 参照 

本 书 “2.2 进入 加 工 模块 ”的 设置 方法 ， 提 前 选中 国 JOSE SEE 全 复 选 框 。 

(2) 在 图 形 区 选择 图 4.2.2 所 示 的 目标 加 工 零 件 作为 参照 ， 系 统 目 动 创建 一 个 毛坯 零 
件 ， 且 在 “Rough Stock” 对 话 框 中 显示 毛坯 零件 的 尺寸 参数 ， 在 “Rough Stock” 对 话 框 中 
修改 毛 坏 零 件 的 尺寸 ， 完 成 后 如 图 4.2.3 PZR 

(3) 单 击 “Rough Stock” 对 话 框 中 的 总 确定 | 扩 钮 ， 完 成 毛坯 零件 的 创建 ， 如 图 4.2.2 
ZE 




















El oo 
Ó ` [Geonetry_part1_17. 36.49 


gpt body: [part EEIE 
创建 毛坯 零件 . 
~ Ña 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
` 
sasa 
Definition of the Stock 
K min: == pg * mar: E 图 E H 





图 422 ”创建 毛坯 零件 图 4.2.3 “Rough Stock” 对 话 框 


Step2. 创建 图 4.2.4 所 示 的 点 。 

(1) 切换 工作 台 。 双 击 Stepl 中 创建 的 毛坯 零件 ， 则 系统 进入 “ 创 成 式 外 形 设计 ” 
作 台 (如果 系统 进入 的 不 是 “ 创 成 式 外 形 设 计 ” 工 作 台 ， 则 需 切 换 到 该 工作 台 )。 

(2) 选择 下 拉 菜 单 国 | — EEN 人， 在 系统 弹出 的 “点 定义 ” 
对 话 框 的 FE: 下 拉 列 表 中 选择 医 呈 类 型 ， 右 击 tl 后 的 文本 框 ， 在 快捷 菜单 中 选择 
项 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 4.2.5 所 示 的 边线 1 创建 点 1; 参考 此 方法 选择 边线 2 


















创建 点 2 o 
创建 此 点 
\ 





图 424 创建 点 图 4.2.5 创建 边线 中 点 
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(3) fE “OE AREP, 02 pa C zi. 
(4) 单 击 29 We ua, RAE. 
(5) 双击 特征 树 中 的 “Process” 节 点 ， 回 到 “Surface Machining” TES. 


Task3. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 双 击 特 征 树 中 的 和 点 “Part Operation.1”， 则 系统 弹 
H, “Part Operation” 对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按钮 点 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 时 | 保持 系统 默认 设置 ， 
然后 单 击 剖 确定 上 控 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Aliz, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Seis Mene : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “MyAxis”。 
(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 4.2.4 所 示 的 点 作为 加 工 
举 标 系 的 原点 , 则 系统 创建 出 图 4.2.6 所 示 的 加 工人 举 标 系 。 此 时 ,Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “MyAxis” 对 话 框 ， 然 后 单 击 DE ha, ER 
工 坐标 系 的 定义 。 
Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” Xine P HERE 
(2) 选取 打开 的 零件 模型 作为 目标 加 工 零件 ,在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 则 系统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. E XEHE. 
(1) f “Part Operation” 对 话 杠 中 am) 
(2) 选取 Task2 中 创建 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 然 后 在 图 形 区 空 日 处 双击 鼠标 堪 键 ， 使 
系统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step6. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Zhe ' 
(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 4.2.7 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
建 如 图 4.2.8 所 示 的 一 个 安全 平面 。 
(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 选择 EE 有 命令 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 eess 文 本 框 中 输入 值 10， 然 后 单 击 章 确定 肝 钮 完成 安全 
平面 的 定义 。 















































创建 加 工 坐 标 系 





图 4.2.6 创建 加 工 举 标 系 图 4.2.7 选取 安全 平面 参照 图 4.2.8 ”创建 安全 平面 


Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 妥 钮 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 
Step8. 隐藏 毛 坏 。 在 特征 树 中 右 击 “NCGeometry_part_17.36.49” 节 点 ， 在 系统 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 


Task4. 设置 加 工 参 数 












mf — o 


Stage1. 定义 几何 参数 








Step1. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 谎 全 
粗 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 图 4.2.9 所 示 的 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 





Machining Üperations 

















Roughing. 1 


Hame: Roughing. 1 


ss | tQ |š@ | 53 | Bez | 


Drffset Group: [Hone "| 
Feature: [Hew Feature "| 


加 the cursor over a sensitive area. 


ÜH fur oa Due) 7 ka 








毛坯 零件 感应 区 ~ >š Duet wa chich | Le, i ; 
Taano inna < - -TR 
加 工 边界 感应 区 ~、、 -一 


a! _ 顶 面 感应 区 
目标 零件 感应 区 a. -上 _ 强 制 平面 感应 区 


-检查 区 域 感应 区 


| _ 底 而 感应 区 


六 ”确定 | Fr ew ew | . HYiB | 


图 4.2.9 “Roughing.1” 对 话 框 (一) 
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目标 零件 感应 区 。 在 图 形 区 选取 整个 目标 加 工 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 会 自动 计算 出 一 个 
加 工区 域 。 在 图 形 区 空白 处 双击 有限 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Roughing.1” 对 话 框 (一)。 

说 明 : 定义 几何 参数 时 ， 如 果 选 取 图 4.2.10 所 示 的 封闭 曲线 作为 加 工 边界 ， 则 
“Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Limit Definition 洗 项 组 被 激活 。 在 Side to machine: 下 拉 列 
表 中 选择 国 本 和 项 ， 则 思路 轨迹 ( 一 ) 如 图 4.2.11 所 示 ; 在 Side to machine: 下 拉 列 表 中 选 
树 国 网 项 ， 则 思路 轨迹 ( 二 ) 如 图 4.2.12 所 示 。 











选取 此 封闭 曲线 
` 


\ 


V N 


V UNANN 
SC oss s 
A 





图 4.2.10 ”选取 加 工 边界 图 4.2.11 思路 轨迹 (一 ) 图 4.2.12 思路 轨迹 (二 ) 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) pam Bha, WEA 
WIJE. 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Roughing.1? 对 话 框 ( 一 ) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T1 End Mill D10”. 

Step4. 设置 刀具 参数 。 

(1) 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 选中 加 有 si 人 复 选 框 。 

(2) 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) pih Moreth, sad Semetey an, 4 
后 设置 图 4.2.13 所 示 的 刀具 参数 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 








Stage3. 定义 进 给 量 

Step1. 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) hk Se. | ( 进 给 量 ) 
选项 卡 。 

Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) i Se. | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 设置 


4.2.14 所 示 的 参数 。 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参数 选项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) pyt E | (刀具 





路 径 参 数 ) 选项 卡 ， 如 图 4.2.15 所 示 。 


Technology | Feeds & Speeds |Conp: a|*| 
Hominal diameter MI]: 


eometry 


Corner radius [Rel: 
Dwverall length (L): 


Cutting length iLe): 


DÁT datr 





Rouehine. 1 








Hame: 





Roughing. 1 


Comment : 


RD 


| sQ | 1 Sasi | s 


Feedrate 





[ |]ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


[i DUDmm_mm E7 
|: 2D0Dmm_mm Ex 


Pooomn_mn Ex 


Approach: 


Machining: 


Spindle Speed 
L] Auatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: [i S00 turm mri Ex 


Unit: mer = 





Suei s [Eough "| Compute | 








Length Il]: 


Body diameter (dh): 


R| 


[sm = 
Hon cutting diameter Mne]: bm “图 


设置 刀具 参数 
4.2.15 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
@ Machining made: 下 拉 列 表 : 包括 五 种 加 工 类 型 . 

Ex 项， 按照 加 工区 域 逐 个 进行 加 工 ， 

加 项， 按照 刀 路 平面 过 层 进行 加 工 ， 
BEE 项 ， 只 加 工 型 腔 . 

nter rart MEEDE TE S ATTIE 





图 4.2.13 


图 4.2.14 


“ 进 给 量 ” 选 项 卡 


人 F FE FE K 


Duter part and pockets 





项 : 全 部 加 工 。 

e Tool path style: 下 拉 列 表 : 选择 刀 路 的 形式 。 

ERES: n. bul. 

EL: z. £ £ 281. 

EBE Z: 225081. 

ERES: z. ini a. 

PL: z: =e Bol. 

EE n: 环绕 铣削 。 该 方法 与 螺旋 切削 的 区 别 在 于 ， 螺 旋 切 削 在 高 速 铣削 
时 层 之 间 的 过 渡 是 圆 弧 光滑 过 渡 ， 而 环绕 铣削 的 层 间 过 渡 是 直线 过 渡 。 


KSK F F FEF FE K 





sw 
FN 
L, 






r m. 
m. "j 9 


W- 
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FEouzghing.1 





Hame: Rouzhi rg. 1 


Comment: 








- m 1 
Ig | | 
ma the cursor over a sensitive area. 


x 
` 





| Radial | Arial | Zone | Bottom | Hsm | 


oaiae [Ey Àrea "| Duter part and pocki PT 27 | Ue i 


Tool path style: 





Fockets orly 





Lig raz 


E Distinct style in pocket [Concentric "| 


Machining tolerance: „imm 


Cutting mode: [ciim "| 
Helical movement: [Both | J 


"x 


k 


By UFEset on part with Une-Way 
Eon By Dffset on part with Zig žag 


s 





E Part contouring e 


加 到 区 | 


Wi 六 ”确定 | Preview | D 取消 | 





图 4.2.1$ “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





mo DAM T 7 咯 的 形状 是 从 加 工 堆 件 的 轮 廊 偏 置 生成 的 ， 
并 且 刀 路 形式 是 单 向 切削 。 





其 中 选择 一 种 型 腔 的 切削 刀 路 形式 。 
Cutting node: 下 拉 列 表 : Aira BBB n, EBE DOI: 2 


该 复 选 框 将 被 激活 ， 选 中 后 进行 多 型 腔 铣削 加 工时 ， 刀 路 贴 着 底面 走 。 






lá Hati = 


è [š Fart contouring 复 选 框 : r path style: F Ji p| £ pak E BBB) x + Helical 时 ， 
该 复 选 框 将 被 激活 ， 选 中 后 在 进行 上 和 六 者 [各 放 的 过 程 中 ， 先 沿 着 轮 廊 切 

















项 采用 系统 默认 设置 。 
Step3， 定义 径 向 参数 。 单 击 [站 梓 || 选 项 卡 ， 然 后 在 Stepeveri 下 拉 列 表 中 选择 








RERUM. 2 wa 林 检 | 答 入 作 3， 


Step4. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 各 这 .| 选项 卡 , 然后 在 Mein eat depti 文本 框 中 输入 值 3。 
Step5. 其 他 选项 卡 采 用 系统 默认 的 设置 。 





Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) h AEG _ | ( 进 刀 / 
退 刀 路 径 ) 选项 卡 。 

Step2. (E Maero Hanagenent X H f Z AAE Pae E, e "oie: p pza e a ar 
选项 ， 然 后 设置 图 4.2.16 所 示 的 参数 。 

Step3. fE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 E 生生 昌 ， 从 后 单 击 裤 接 钮 ,如 图 4.2.17 
所 不 。 

Step4. fE "acro Management 区域 的 列表 框 中 选择 E 轩 叶 开 


Task5. 刀 路 仿真 










J a th. 


Stepl. 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jnen, 系统 弹出 
“Roughing.1” 对 话 框 (二 )， 明 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.2.18 所 示 。 

Step2. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 Sza, Ra 按钮 ， 观察 刀 其 切 
前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 #6E uqg, Rat “Roughing.1” 
对 话 框 (一 ) i @ We g. 


Task6. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 你 存 模 型 文件 ， 文 件 名 为 “roughing”。 
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Comment : 







= — — — — m 









s | B | š | E E ME | !ë | 25 | a | sz 


guerra Weneccmane — Macro Management 








Automat... 





(h) Automatic 


Fre-motions Fre-mot... Build... 


Rampine 








FPre-motions Pre-mot... Build... 


Fost-motions Fost-mo... Build... z Fost-motions Fost-mo... Build... 





Foughinzg. 1 
Hame: oughing. 1 Hame: Rouehine. 1 





Current Macro Toolbox —— n ns ———n"h.. Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions Definition | Dptions | 


[ |Dptimize retract -er by user Z 
Axial safety distance: [om = 
Approach distance: [om H 
kadial safety distance: Brn H 


Ll Circular approach 


Circular approach radius: Erm = 


[ ] Engage from outside 


Rampine angle: [i IS] 

Offset on ramp: Pm 图 

-L al A 

- K = | rviv | 可 aia | Q mis j 
图 4.2.16， 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 《〈 一 ) 图 4.2.17“ 进 刀 / 退 刀 路 径 选项 卡 〈 二 ) 














图 4.2.18 ”显示 刀 路 轨迹 


4.3 投影 粗 加 工 











投影 粗 加 工 束 是 以 茶 个 平面 作为 投影 血 ， 所 有 刀 路 都 在 与 该 平面 平行 的 平面 上 。 下 面 
以 图 4.3.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 投影 粗 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 





lá wawa = 


“= 








a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 


4.3.1 投影 粗 加 工 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 


打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.03\sweep_roughing.CATProcess。 


in AR: 
e jo E jk A0 2 ibj T T EG, miz Taz yB = a 一 > 





ib Surface Machining 多 A, 进入 “Qurface Machining” 工作 台 , 

o 打开 的 模型 文件 中 已 经 创建 了 毛坯 零件 , 并 定义 了 零件 操作 .。 请 参照 本 书 “2.2 
进入 加 工 模 块 ” 的 设置 方法 ， 提前 取消 选中 l Create a ChATFart to store geometry. 4 
选 框 。 

Task2. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 图 4.3.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Rough_Workpiece.1)” 节 
点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 四 i 





P. P. R. 
eo st 





-名 Part Operation. 1 
P Machining Process List.1 


iProductList 
#-@,|CATProductl (CATProductl. 1) 
partl (partl. 1) 


ResourcesList 


43.2 ”特征 树 

















Step2. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 阐 
k — Roughing Dperations k === sau Sweep Roughing 
影 粗 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 网 4.3.3 所 示 的 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 )。 





Machining Dperationrs 
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Comment : 


ame | 


Dffset Troup: [Hone "| 
Feature: [surfarcie Feature. 1 "| 


ha the cursor over a sensitive area. 


i a wa pl a 
HF xa chi L= 
š ZR HT Poir 
加 工 边界 感应 区 < _ _ -安全 平面 感应 区 








Sweep roughing. 1 
Hame: Eweep roughing. 1 







Top 





- -= 顶 面 感应 区 


k. -J A < kky < 


-底面 感应 区 
不 加 工区 域 感应 区 


国 Fart autoLimit 


Limit Definition 


Side to machine: Hasie oo 


Stop position: ün = 


Stop mode: mim 
Dtrfset: bm E 








: Preview | š 取消 | 


图 4.3.3 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一) 





Step3. 定义 加 工区 域 。 将 鼠标 移动 到 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 
感应 区 上 上， 该 区 域 的 磊 色 由 深 红 色 变 为 橙 贰 色 ， 蛙 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 。 在 图 形 区 蛙 击 
目标 加 工 零件 ， 系 统 会 目 动 计算 加 工区 域 。 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 返 回 到 “Sweep 
roughing.1” 对 话 框 (一)。 

说 明 : 定义 几何 参数 时 ， 如 果 选 取 图 4.3.4 所 示 的 封闭 曲线 作为 加 工 边界 ， 则 
“Roughing.1” 对 话 框 (一 ) P gh Linit Definition -选项 组 被 激活 。 在 |Eias to machine: 下 拉 列 表 中 
AAE, 则 思路 轨迹 (一) 如 图 4.3.5 所 示 ; £ Side to machine: 35) 2 p ik £. DEM 
选项 ， 则 思路 轨迹 (二 ) 如 图 4.3.6 所 示 。 





























选取 此 封闭 曲线 
N 








图 4.3.4 选取 加 工 边界 图 4.3.5 思路 轨迹 (一) 图 4.3.6 思路 轨迹 (二 ) 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀 基 参数 选项 卡 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 刀 其 参数 选 


eeeoeooooeooeeseseeeeeeeeeeee| 





Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一) rB ë Ü |z, J Pe [BI DU 
思 为 加 工 刀 其 。 
Step3. JJM o Æ “Sweep roughing.1” 对 话 杠 (一 ) 的 Mee 文本 框 中 输入 “TI] End 
Mill D10”. 
Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) ZE “Sweep roughing 1” 对 话 框 (一 ) hibrp EEE iz. 
(2) ZE “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 Mere22 zl, airh Semetey | 选项 
卡 ， 然 后 设置 图 4.3.7 所 示 的 刀具 参数 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 








eometry | Technology | Feeds ¢ Speeds [Compi afl 


Kominal diameter (DU): [om H 
Corner radius [Rel: Emm H 
Üyerall length (L): oom H 


Cutting length (Le: 


Length 以 1 : 


Body diameter (db): [sm = 
Hon cutting diameter Mne]: pmm H 





图 437 定义 思 具 参数 
Stage3. 定义 进 给 量 


ooesssssssssessssssseeeseeeee 


eeeseessseeesseeseeeeeeeeeeel 


中 设置 图 4.3.8 所 示 的 参数 。 
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Sweep roughing. 1 








Hame: weep roughing. 1 


Comment: PoE ~ 
mm i 





Feedrate 


|_| Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: |ioomm_mn B 
Machining: [1500mm _mn E 


Retyract: BS00mm_mn |+] 





Spindle Spaad 
[ ] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spinde output 


Machining: [I800turn_mn = 


Unit; Angular ka 
Quality: [Eough >| Compute | 
让 号 | 一 












Se e) 确定 | Frewlew | J 职 消 | 


图 43.8 WHAE” AR 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


具 路 径 参 数 ) 选项 卡 ， 如 图 4.3.9 所 示 。 
Step2. 定义 切削 类 型 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (C) pg Feughing type 选项 组 中 
选中 W ZProgressive 单 选 项 。 
Step3. 定义 “Machining” 参 数 。 单 击 me 选项 卡 ， 然 后 在 Tee path strie 下 拉 列 
hik | BBB: ai. 
Step4. ERAS. sa h Bid Di E, gize Mam distance between pass: 文本 框 中 
输入 值 3， 并 在 steporer side: T py z ch t PL BERD2 ri. 
Step5. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .加 时 项 卡 ， 在 Neiman eut depth: 文 木 框 中 输入 值 5。 
图 4.3.9 所 示 的 刀具 路 径 参 数 选项 卡 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 。 
e eng tme: ( 粗 加 工 类 型 ) 区 域 : 包含 3 种 加 工 刀 路 类 型 。 
m lè 20ffsst; 单 选项 : 每 层 加 工 刀 路 是 从 零件 的 加 工 表 面 沿 着 乙 轴 偏 置 的 。 
回 è Hlm žin, 每 层 加 工 刀 路 在 垂直 于 刀具 轴线 (Z ib) 的 平面 内 。 
mo à O ZProgressive 单 选项 : 系统 自动 计算 零件 毛坯 上 表面 与 加 工 零件 表面 之 间 
的 距离 并 进行 等 分 ， 得 到 加 工 刀 路 . 
















Sweep roughing. 1 


Hame: Eweep roughing. 1 


Comment : 





ove the cursor over a sensitive area. 








Radial | Axial | 


Machining 





Tool path style: 





Lig rag ki 


Machining tolerance: imm 2 





© HE | Fr ewl ew | . HB | 
图 4.3.9 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Pog 


( 进 刀 / 退 刀 路 径 ) 选项 卡 ， 如 图 4.3.10 所 示 。 

Step2. 定义 进 思 路 和 丛 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 “Macro management” 区 域 的 列表 框 中 选择 出 ， 右 击 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 国 8 国 人 (系统 默认 激活 )。 

(2) Æ “Macro management” X BZ eE rH r asti, SK) Z 下拉 列表 中 
WEB. 

(3) 双击 图 4.3.10 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输 
入 值 20, 单 击 BE hz, 双击 图 4.3.10 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 


























a a% Eg 
p F i $ “T B == 
7 pe npt S ; à 
I "i ni y k j 
| er 
CE na š F. 
a T =x T e - r 
E ij 
Sweep roughing. 1 
Hame: Eweep roughing. 1 
Comment : 
1 
Q ' 
/ 
IIT iS LL IIT OACI. ac T 


Retract.] Along t... 
a Clearance Clearan... Uptimired 
& Linking... Linking.l Defined... 
& Linking... Linking.l Defined... 
a Between... Between... None 





晶 Betweer... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions | 


Mode: Back 








a Freview | © 取消 | 
图 4.3.10 “ 进 刀 / 退 妃 路径” 选项 卡 〈 一 ) 


Step3. 定义 退 刀 路 径 。 
(1) 激活 退 刀 。 在 -masre Management 区 域 的 列表 框 中 选择 区 
菜单 中 选择 民生 命令 “系统 默认 激活 )，。 


(2) fE Maro Menagenent DX HR H yJ EHE h ye PRB, SRE mas 下 拉 列 表 中 选择 
Aone too eris YED N 


(3) 双击 图 4.3.11 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 中 
输入 值 10， 单 击 @ We ua. 


Task3. 刀 路 仿真 








， 态 击 ， 在 弹出 的 快捷 











Step1. 在 “Sweep roughing.1 ”对话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” mil, 系统 
弹出 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.3.12 所 示 。 











0 CO 曲面 铣 甫 加工 





Sweep roughing. 1 





Hame: Eweep roughing. 1 
Comment: 


| 


Macro Management 





© Approach Ahpproach.l Back 





& Clearance Clearan... Dptimired 
晶 Linking... Lirking 1 Defined... 
a Linking... Linhking 1 Defined... 
° Betweer... Between... Hone 

& Betweer... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions | 
Mode: 


Along tool axis 








pe 


| 


| 


Í 


=) 确定 | Preview | 局 取消 | 
图 4.3.11 “ 进 刀 / 退 刀 路径 ”选项 卡 〈 二 ) 图 4.3.12 ”显示 刀 路 轨迹 











Step2. ZE “Sweep roughing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 则 按钮 ， 然 后 单 击 ' | 按钮， 观察 
刀 共 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 


Step3. Œ “Sweep roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 有 上 钮 ， 然 后 单 击 “Sweep 
roughing.1” 对 话 框 (一) 中 的 总 E g, 


Task4. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 。 





4.4 投影 加 工 











投影 加 工 束 古 以 一 系列 与 刀具 轴线 (Z HD 平行 的 平面 与 零件 的 加 工 表 面相 交 得 到 加 
工 的 思路 。 下 面 以 图 4.4.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 投影 加 工 的 一 般 操 作 步 苞 








CATIA V5-6 R2016 
数控 加 工 教 程 





P 






加 工 过 程 | 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) WIAR 


图 4.4.1 投影 加 工 





Task1. 打开 加 工 模型 文件 


打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.04\sweep.CATProcess。 
说 明 : 曲面 铣 谢 加 工 一 般 分 为 3 个 加 工 阶段 : 粗 加 工 、 半 精 加 工 和 精 加 工 。 该 模型 文 
件 已 经 创建 了 一 个 等 高 线 粗 加 工 操作 。 


Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Step1. 在 特征 树 中 选中 图 4.4.2 所 示 的 “Sweep roughing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选 





择 下 拉 菜 单 B>. =k Machining Dperations P sk Sweeping [perations F ae FP PY. 
插入 一 个 投影 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 4.4.3 所 示 的 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

Lm 

E Hj ProcessList 





SE Part P s 1 


=-= Manufacturing Frogram. 1 
-24 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 


+-2 Sweep roughing. 1 (Computed) 
HH 


:wm Machining Process List. 1 
- TE ProductList 
+- FesourcesList 


图 4.4.2 ”特征 树 
说 明 : 若 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 的 几何 参数 示意 图 中 ， 单 击 起 始 位 置 (Start ) 和 
终止 位 置 (End) 感应 区 并 在 图 形 区 中 选取 图 4.4.4 所 示 的 面 来 确定 起 始 平面 和 终止 平面 ， 
所 确定 的 平面 与 切削 运动 的 步 进 方 向 垂直 ， ` 4.4.5 所 示 。 
ssp Saga a Ən ol aap EB r 
HE (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， ee 目标 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 
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双击 鼠标 左 键 返 回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 《〈 一 )。 
























Comment : 





ss | a | E | 


Dffset Group: [Hone "| 
Feature: [Eur facie Feature. 2 | 





ove the cursor over a sensitive area. 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 、 


War wa pwi 7 aa oO) 


Sweeping. 1 
Hame: Eweeping. 1 








HIT Pusa 


j | 感 Y ~ > 
加 工 边界 感应 区 < - 安 全 了 面 感 应 区 


目标 零件 感应 区 、 ° 项 面 感应 区 


不 加 工 感 应 区 S 
~ ~ ~ -检查 区 域 感应 区 
下 底面 感应 区 
Ja _ 
起 始 位 置 感应 区 RE 


终止 位 置 感应 区 


J Fart autolimit 


Limit Definition 


Side to machine: [sia 7 


Stop position: ün 


"r 


Stop mode: mim CCC ə i i SJ 
Üffset: [fmm EB 





Clie | 
D ”确定 | Fr ew ew | © HB | 


图 4.4.3 “Sweeping.1” 对 话 框 ( 一 ) 





选取 起 始 位 置 
图 4.4.4 ”选择 起 始 位 置 和 终止 位 置 图 4.4.5 ”思路 轨迹 


Step3. 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 4.4.3 所 示 的 “Sweeping.1 ”对 话 框 (一 ) 中 的 
Sre e ss; ba (Offset on part: Imm) 字 样 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 


B me lzy. 
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Stage2. 定义 刀具 参数 


ií 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参数 ”选项 卡 





Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) pam Ehka, WAEA 
WIJE. 
Step3. JJ HMA o 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 5”. 
Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) fE “Sweeping.1” HE a J Mere, a Semer 项 卡 ， 然 后 设置 
图 4.4.6 所 示 的 思 其 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 








Stage3. 定义 进 给 量 


Stepl. 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在“Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) pt ER | . 进 给 量 
选项 卡 。 

Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 的 | Le | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 设置 
4.4.7 所 示 的 参数 。 







Hame: Eweeping. 1 


Comment : 







Feedrate 
L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Poom_m 图 
Machining: 1600mm_mn 







eometry Technology | Feeds 总 Speeds [Compi 4 | | 


Hominal diameter (D): Em 图 Spindle Speed 


[ | Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Corner radius (Fe): Smm 
B Spindle output 
Overall length (Lj): Fii Machining: [500turn nz 
Cutting length ILe]: Emm Unit: hneul 
ar k 


Smm ; 
Quality: [E A E 
su ka Ë F t | 
Body diameter (db): Pn y gh ompute 





Length Ù]: 








n © 确定 | Freview | š 取消 | 
图 4.4.6 定义 刀具 参数 图 4.4.7 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 


#sssessssseesssssssssssssseeey| 


路 径 参 数 ) 选项 卡 ， "i 4.4.8 na 












Hame: Eweeping. 1 

Comment : 
品 | 
imi 





------、 





MW | M0 | Es 


一 一 一 一 一 一 





Machining | Badia | Axial | Zone | Istana | nam | 


Tool path style: [iz zag "| 
Machining tolerance: [Dimm = 2 


C] Reverse tool path 本 





[ ]MWax liscretization a 

Step: Em E ? 
Distribution Mode: [Skifte =| 2 
Flunee mode: [ie chek 了 | 2 








lls :| 

© HE | Fr ewl ew | D HB | 
图 4.4.8 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 

Step2. 定义 “Machining ”参数 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 "mae: 选项 








卡 ， 然 后 在 TL path style: Tay gA p yi p A jj, gE Machining tolerance: 文本 框 中 输入 
值 0.01。 


Stepover: [anam NE 


Max. distance between pass: Emm ai 


Min. distance between pass: n 2 


Scallop height: Pb. 25mm Ex F. 
Stepover side: [Eight "| 


b. ew Direction 


二 hlone tool axis ( J) Other axis [T Collision check 
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geli is [Humber of levels and Maximum cut depth "| Pe 
Humber of levels: F W 7 
f 


Maximum cut depth: 


Total depth: Em E > 





图 4.4.10 [hial [ym kE 
Step5. 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 





Sweep roughing. 1 





Hame: weep roughing. 1 


Coment: PE O OOOO 
Bri | s@ | 54 | B Eal 


一 一 一 一 一 一 








Macro Management 


Approach. 1 
& Retract Retract.1 Along t... 
E Clearance Clearan... ÜŪptimized 
Linking 1 Defined... 
Lirking. 1 Defined... 


Between... Hone 










Between... Defined... 


Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions | 


Mode: Back = 











< ú | FPrevlew | © Hš | 
图 4.4.11 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 〈 一 ) 
Step2. 定义 进 刀 路 径 。 


(1) 激活 进 刀 。 在 -Weere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 于 国 ， 右 击 ， 在 阐 出 的 快捷 




















0 CO 曲面 铣 甫 加工 














(2) gE Macro llansgenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 呈 图 ， 人 处 后 在 wx: 下 拉 列 表 中 选择 区 
选项 。 

(3) 双击 图 4.4.11 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一) 
中 输入 值 20， 单 击 9 m= h, 双击 图 4.4.11 所 示 的 尺寸 ‘6mm”, 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 (一 ) 中 输入 值 20， 单 击 @ WEF uo, 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -和 ee Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 红 I， 册 时 的 “ 进 刀 / 退 刀 路 

径 ” 选 项 卡 如 图 4.4.12 所 示 , 右 击 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 用 生命 令 (系统 默认 激活 )。 


菜单 中 选择 国人 人 (未 统 默 认 激活 )。 








Sweep roughing. 1 








Hame: weep roughing. 1 


Comment : 





Macro Management 





D Approach Approach. 1 Back 






& Clearance Clearan... Uptimired 
S Linking... Linking.l Defined... 
m Linking... Linhking 1 Defined... 
° Betweer... Between... None 

& Betweer... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions | 


Loua. [hong tool axis | 





六 ”确定 | Fr ewl ew | © HUB | 
图 44.12 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 《〈 二 ) 











(2) 7E E Nanagenent C Bu J gI Ae HE rh 1 Pe Bd, AK Ja Z Mode: 下 拉 列 表 中 选择 
Along tool acis MAAD 

(3) 双击 图 4.4.12 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 中 
输入 值 10， 单 击 9 Wë zg. 








nas CATIA V5-6 R2016 
KA 数控 加 工 教 程 


Task3. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pel, RARE 
“Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.4.13 所 示 。 

说 明 : 为 了 使 刀 路 清晰 ， 图 4.4.13 中 只 显示 了 一 层 刀 路 。 

Step2. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (二 ) PAi Six, Ra? t WRIA 
闭 毛 坏 零 件 的 运行 情况 ， 如 图 4.4.14 所 示 。 











a) 加 工 前 b) MLJ 


图 4.4.13 ”显示 思路 轨迹 图 4.4.14 ”刀具 切削 毛 坏 
Step3. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 BE gl, H “Sweeping.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 @ *= ag. 
Task4. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 。 





45 等 局 线 加 工 


等 局 线 加 工 束 是 以 垂 百 于 刀 只 轴线 的 平面 切削 零件 加 工 表 和 面 ， 计 算出 加 工 妃 路 。 其 几 
何 参 数 示 意图 与 投影 加 工 的 基本 相同 ， 区 列 在 于 等 局 线 加 工 没 有 Start〈 起 始 位 置 ) 和 End 
《终止 位 置 ) 两 个 参数 。 下 面 以 图 4.5.1 所 示 的 震 件 为 例 介 绍 等 蜗 线 加 工 的 一 般 操作 步 又 。 


加 工 过 程 


a) NA b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 
图 4.5.1 等 高 线 加 工 


Task1. 打开 加 工 模 型 文件 











打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.05\zlevel.CATProcess。 





0 CO 曲面 铣 甫 加工 





Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. IRER F. ÆR 4.5.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “NCGeometry_zlevel_16.56.54 
(NCGeometry_zlevel_16.56.54.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 








e ` 
X o 


P. P. R. 





io Machining Process List. 1 


i ProductList 
CATProduct1 (CATProduct1. 1) 


Ph zlevel (zlevel. 1) 


ResourcesList 
图 4.5.2 ”特征 树 


Step2. 在 特征 树 中 选中 图 4.5.2 所 示 的 “Sweep roughing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选 
择 下 拉 菜 单 h 2. 
E, RAR h E 4.5.3 所 示 的 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 





PT 





(2) 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 4.5.4 所 示 
的 零件 为 目标 零件 ， 在 岁 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(3) 设置 加 工 余 量 。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Offset on part : Imm” £ 
R, 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0 并 单 击 总 e hac, 双击 “ZLevel.1” 
对 话 框 (一 ) HHI “Offset on check: lmm” 了 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 
中 输入 值 0 并 单 击 9 WE aq. 














Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 刀 具 参 数 选项 卡 几 六 | 

Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 朋 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 为 加 
工 刀 具 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对话 框 (一) 的 Fe 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D5”。 


Step4. 设置 刀具 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) phetha, Saha. Geometry | 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 4.5.5 所 示 的 刀具 参数 ;其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 
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1⁄2 | E | Eg | 


L EEset Group: [Hone "| 
Feature: [surfarcie Feature. 2 "| 


k. the cursor over a sensitive area. 


DH fir va pw 7 u 
rip oa chch | L< 





Hame: ELewel. 1 


aiHT Pr 


_ 安 全 平面 感应 区 
加 工 边 界 感应 区 ~.. < 











~ 
— _ 顶 面 感应 区 
目标 零件 感应 区 、 


-强制 平面 感应 区 


。_ 检 查 区 域 感应 区 


/ e _ = 底面 感应 区 
不 加 工 感应 区 / 





<J a 确定 | freviex | a me | 


图 4.5.3 “ZLevel.1” 对 话 框 


geometry | Technology | Feeds 总 Speeds [Compi aj» 


Hominal diameter (U): Emm H 


Corner radius Rc): 


Smm 
Dwerall length (Ll: Gmm 
Cutting length (Lej: Emm 
Length IL]: Smm 


Body diameter kdb]: [Emm H 
Won cutting diameter nce): Emm Ex 





图 4.5.5 ”定义 刀具 参数 





eeeeeesseeeeeseeseeeeseeeeeeoe 


ooeeeeseseseeseeeeeeeeoeoeoee 


4.5.6 所 示 的 参数 。 





la age 





Hame: ELevel. 1 


Comment : 


Mus) | Wë | A 


Feedrate 





L] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Poomm_mn = 
Machining: Pooomn MTL = 
Retract: Fooomm MTL Ë 








Spindle Speed 
LC] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 
国 Spindle output 


Machining: [i pü turn mi 


Unit: Riele = 





ue [Eough "| Compute | 








加 到 区 rR 
à © 确定 | Preview | š HÄ | 





图 4.5.6 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 


gooececoeeececesososossooeceoe] 


具 路 径 参数 ) 选项 卡 ， 如 图 4.5.7 所 示 。 
Step2. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) daa h “mas ， 然 后 
在 Machining tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01, 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 , 如 图 4.5.7 所 示 。 
Step3. 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 上 总 这 .选项 卡 ， 然 后 在 
Distance between pass 文本 框 中 输入 值 0.5， 如 图 4.5.8 所 示 。 


Step4. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 但 。 








Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选项 卡 。 在 “ZLeveL1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 进 刀 / 退 刀 路 径 
wm aeS 

Step2. 1E X HEJJ KIE - 

(1) 激活 进 刀 。 在 -asrs Management DX paR E Pe, ii, EEE 
s his E A (系统 默认 激活 )。 

(2) fE Macro Management < Ñ f y AE h E e BBN, Ski mas 下 拉 列 表 中 选择 
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Hame: ELevel. 1 


Comment : 








Machining | Ahxlal | Lorne | HSM | Dutput | 

Machining tolerance: fom FE A 
Cutting mode: [Ç [ua O > 
Machining mode: [outer part mdpockets y 2? 
Fass overlap: pm A 2, 
Dffset on tool path: pm A 





[ ] 3/5-Axzis Converter 


图 4.57 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


Stepower: [Constant "| 


Distance between pass Emm p 


Min. distance between pass: Tm _ 


Scallop height: D. 25mm H 2 





图 4.5.8 [hial [ym kE 


(3) 双击 图 4.5.9 所 示 的 尺寸 “1.2mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 中 
输入 值 10; 双击 图 4.5.9 所 示 的 尺寸 “15deg”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 
中 输入 值 10， 单 击 总 ü=, 


0 CO 曲面 铣 甫 加工 












Hame: ELevel. 1 


Comment : 






Retract.1 Build b... 
a Clearance Clearan... Üptimized 
& Linking... Linking.l Defined... 
& Linking... Linking.l Defined... 
° Betweer... Between... Circula... 








Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions | 


Mode: [Ramping 司 


L 
ò ”确定 | Preview | © HB | 








图 4.$5.9”““ 进 刀 / 退 刃 路 径 ” 选 项 卡 


Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -aers Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 了 ， 二 和 击 ， 在 弹出 的 快捷 
SE i hy e PBB A ( 系统 默认 激活 )。 

(2) 在 -Maere Hanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 
Build by user . 

(3) E SEAE” kD rh ikki h Aet e. 




















> R i tE RISI F u $k rR k g£ 


Task3. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “ZLevel.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay ”按钮 串 | 系统 弹出 “ZLevel.1” 
对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.5.10 所 示 。 

Step2. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 蜂 按钮 ， 然 后 单 击 上 | 按钮， 观察 刀具 切削 
毛 坏 零 件 的 运行 情况 。 
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图 4.5.10 显示 刀 路 轨迹 





Step3. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 @ 确定 ] 扩 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
框 (一 ) 中 的 总 W= zc, 


Task4. 保存 模型 文件 
在 服务 右上 保存 模型 文件 。 


4.6 ”轮廓 驱动 加 工 








轮廓 张 动 加 工 是 以 所 选择 加 工区 域 的 轮廓 线 作为 引导 线 来 驱动 刀具 运动 的 加 工 方式 。 
FAUR 4.6.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 轮廓 驱动 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


> O-O 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 









图 4.6.1 轮廓 驱动 加 工 
Task1. 打开 加 工 模型 文件 


打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.06\contour_driven.CATProcess。 
Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Step 在 图 4.6.2 RE pas: “ZLevel.1 (Computed)? TA, AFE MH 
一 pp YE o, 插入 一 个 纶 廊 驱 动 加 工 扣 
作 ， 系 统 弹 出 “Contour-driven.1 ”对 话 框 (一 )， 如 图 4.6.3 所 示 。 








0 CO 曲面 铣 甫 加工 











Hame: Fontour-ariven 1 O í 
Comment: PEE í í í í í í 
wi Qe | š | Ek | ëZ | 


Dffset Group: [Hone | 
Feature: [Hew Feature | 


b: the cursor over a sensitive area. 


Om pai i [ba 
rip ça chek | ar 








ST Pr 


P. P. R. 
需 ProcessList 








目标 零件 感应 区 
Part Operation. 1 DLA 
=-= Manufacturing Program. 1 
£ Tool Change.1 T1 End Mill D 10 
#-Z Tool Change.2 T2 End Mill D 5 
i Sweeping. 1 (Computed) 
W Sweeping. 2 (Computed) 
+- 
io Machining Process List. 1 
型 ProductList 
+- ResourcesList 


图 4.6.2 ”特征 树 图 4.6.3 “Contour-driven.1” 对 话 框 


Step2. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 几何 参数 选项 卡 最. 

(2) 右 击 “Contourdriven.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 系统 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 国 加 时 加 天 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 4.6.4 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 
在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Contour-driven.1” 对 话 杠 (一)。 





[© 

















Stage2. 定义 刀具 参数 
选用 前 面 设置 的 “T2 End Mill D 5” 作 为 加 工 思 具 。 
Stage3. 定义 进 给 量 


eeeseeeesesesssseeseeeeeeeeee 


给 量 ) 选项 卡 。 
Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) ñj s. | < 进 给 量 ) 选项 卡 中 
设置 如 图 4.6.5 所 示 的 参数 。 
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Cormrtour 一 dvrer 1 


Hame: Fontour-driven. 1 


Comment : 








Feedrate 


[ ] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: haomm_mn Ey 
Machining: 1800mm mn 
Retract: F5oom_mn 图 


选取 模型 表面 Spindle Speed 
= 
` 


C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 





E Spindle output 


Machining: [ 200 turn mr $] 


ingil ar 四 


Uni t: 





Quality: [Eough >| paqaspa | 





© 确定 | Frewl ew | © HB | 
图 4.6.4 选取 加 工区 域 图 4.6.5 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


具 路 径 参 数 ) s. l 


m 


Contour-driven. 1 


Hame: FEontour-driven. 1 


Comment: 





Mettiti E D 





Parab au oa 


iding strategy 


i A 
°. contours Q Farallel contour C Spine contour | 
bs the cursor over a sensitive area. 


IAR TENER- ~- =- =- - - =.= > G! 





E open contours O 4 points on a closed contour 


Radial | Axial | Strategy | Island | 
Tool path style: Riga o wH 
Machining tolerance: Pom [FJ 2?. 


[| Reverse tool path Po 





Machining 


[ ]Wax Hlliseretization Ze 





© 确定 | Preview | š 了 请 | 
图 4.6.6 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 








0 CO 曲面 铣 甫 加工 





图 4.6.6 所 示 的 刀具 路 径 参数 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 
@  Guiding strategy 区 域 . 定义 引导 策略 ， 其 中 包括 3 种 轮廓 驱动 加 工 的 策略 ， 
go Š Between contours 单 选 项 ( 在 轮 廊 中 间 )， 用 户 可 以 选择 两 条 轮 记 边界 曲线 作 
为 引导 线 ， 系 统 通 过 在 两 条 曲线 进行 插值 计算 得 到 思路 。 

mo Parallel contom 单 选项 (平行 轮廓 )， 选 择 一 条 轮廓 边界 曲线 作为 引导 线 ， 
加 工区 域 上 的 刀 路 平行 于 所 指定 的 引导 线 。 

mo S Spine contour 单 选项 (ARWR) 选择 一 条 轮 廉 边界 曲线 作为 引导 线 ， 加 
工区 域 上 的 刀 路 都 重 直 于 所 指定 的 引导 线 。 

e Ó 4 open contours 单 选项 ， 当 选中 国 Between contours 单 选项 后 ， 此 单 选项 被 激活 ， 
用 户 可 以 通过 四 条 曲线 来 定义 加 工区 域 ， 包 括 两 条 引导 线 和 两 条 边界 曲线 。 

e “4 points on a closed contour 单 选 项: 当选 中 国 Between contours 单 选项 后 ， 此 单 选 项 
被 激活 ， 用 户 需 要 选择 一 条 封闭 的 轮 慷 线 米 定义 加 工区 域 ， 并 在 轮 慷 线 上 选择 4 
个 点 ， 分 割 封 闭 的 轮 慷 线 ， 得 到 两 条 引导 线 和 两 条 边界 线 ， 

o H Reverse tool path 复 选 框 : 如 果 需 要 反 向 刀 路 轨迹 ， 则 选中 该 复 选 框 ， 

e Wine Wisemetizetis 复 选 框 :选中 此 复 选 框 后 ， 可 设置 刀 路 上 刀 位 的 分 布 情 

Step2. 定义 引导 线 。 

(1) 在 “Contour-driven.1 ”对话 框 (一 ) 的 Sui ding stratezy 选项 组 中 选中 oooO 
单 选项 。 
(2) e “Guide 1” 感 应 区 ， 4.6.7 PZR HJ Wa Selection ” 











图 4.6.7 “Edge Selection” THA 


(3) 单 击 图 4.6.8 AIRRA, ERRIA. ER, 573626 1 如 图 4.6.9 所 示 。 单 
i “Edge Selection” TR. PASAZH, ERER 1 的 定义 。 


引导 线 1 
N 












单 击 此 箭头 -~ 


esed Contour 


K| 4.6.8 ”选取 曲线 图 4.69 定义 引导 线 1 


Step3. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 ns 
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选项 卡 ， 然 后 在 ms path style: 下 拉 列 表 中 选择 国 国 挝 项 ， 并 在 Mehining tolerance: 文本 框 
中 输入 值 0.01。 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 








4.6.10 所 示 。 


人 | Axial | Strategy | Island | 








Stepower: 





Constant 31 





Distance between paths: 





View Direction 


le Along tool axis Dther axis i Collision check 





图 4610 Bta hegit 
图 4.6.10 RAI A hA- pA T 
e “tspower: 下 拉 列 表 : 定义 刀 路 在 径 向 的 距离 方式 。 
a [和 ， 页 ， 所 有 刀 政 在 得 直 投影 方向 的 平面 上 是 平行 且 等 距 的 ， 然 后 报 
影 到 加 工区 域 上 ， 形 成 刀 路 ， 
a ROSEN: 7 页 ， 通 这 定 义 残余 高 度 来 确定 刀 路 的 径 向 距离 . 
a “区 | 项 ， 选 择 该 选项 后 定义 刀 路 直接 在 加 工区 域 上 测量 的 步 进 距离 ， 
可 yA Ae SIT 术 框 中 输入 距离 值 ， 
o Distance between paths: 文本 框 ， 刀 路 的 步 进 距离 。 
Step5. 定义 轴 向 参数 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) pah a henk, 
Multi-pass: 下 拉 列 表 中 选择 
值 1， 在 Weimm cut depth: 文 本 框 中 输入 值 1。 
so, E X RES 
卡 ， 然 后 设置 如 图 4.6.11 所 示 的 参数 。 
16 11 pap Eas 
o Pencil revork: 下 拉 列 表 ( 清 根 加 工 ); 该 下 拉 列 表 用 于 确定 是 否 在 轮 廉 驱动 加 工 后 自 
动 对 残 料 区 域 进行 清 根 . 

o Initial tosl position: 下 拉 列表 (刀具 起 始 位 置 ) 该 下 拉 列 表 用 于 设 定 刀 具 与 引导 轮 
席 的 起 始 相 对 位 置 ， 包 托 匡 .上 . EN O aa) 未 国 (外 们 ) 3 个 选项 . 

e fiset om gide: 文本 框 (引导 线 偏 置 量 ): 设置 在 加 工 操作 开始 时 刀具 偏离 引导 线 
的 距离 。 

o "aimu width to machine: 文 本 框 (最 大 加 工 宽度 ): 设置 从 引导 线 开始 的 加 工区 域 宽度 


























d a 
Hoela 

四 人 和 

| eo | Ú | 


la age 





Machining | Radial | Arial | Strategy | Tsland | 


Pencil rework: [without | ra 


Initial tool ition: 
mıtı ool position Ün = Pe 
Uffset on guide: Emm = BB 


Maximum width to machine: 


By 
Stepover side: [Le >] ra 
Strategy side: [Ome sis | 

Direction: [From contor =| Po 








图 4611 [Ë Strategy yie 
° Stepover side: 下 拉 列 表 ( 步 进 侧 ) 用 来 选择 步 进 加 工 在 引 叶轮 慷 的 哪个 侧面 。 
e “eg 下拉 列表 (策略 侧 ) 用 来 选择 策略 应 用 在 引导 轮廓 的 哪个 侧面 . 





o ireti 下拉 列表 (方向): 用 来 选择 步 进 的 方向 ， OJ BDE - a 
方向 . 
Step7. 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


刀 / 退 刀 路 径 ) 选项 卡 ， 如 图 4.6.12 所 示 。 

Step2. 激活 进 刀 。 在 -ere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 芝 玉 ， 石 击 ， 在 阐 出 的 快捷 
菜单 中 选择 有 重合 信 “ 系 统 默认 激活 )。 

Step3. 定义 进 刀 方式 。 

(1) ZE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 图， 外 后 在 "oas: 下 拉 列 表 中 选择 国 
选项 。 

(2) 双击 图 4.6.12 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输 
入 值 10, S BRE hz, 双击 图 4.6.12 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 10， 单 击 @ WE, 

Step4. 激活 退 刀 。 在 -ee Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 8， 壤 击 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 国 9 器 时 和 人 (未 统 默认 激活 )。 

Step5. 定义 退 刀 方式 。 在 -ere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 


拉 列 表 中 选择 BE 于 


Task3. 刀 路 仿真 



























! 然后 在 Mode: F 


Step1. 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” il, 系统 
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弹出 “Contour-driven.1” 对 话 杠 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.6.13 所 示 。 


Step2. 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 户 按钮 ， 然 后 单 击 “ bz, XU JJ 
上 共 切 前 毛 坏 零件 的 运行 情况 。 








Contour-driven. 1 





Hame: Fontour-driven. 1 


Comment : 





Fetract. 1 
& Clearance Clearan... Üptimized 
e° Linking... Linking. 1 Defined... 
a Linking... Linhing 1 Defined... 
° Betweer... Between... None 

& Betweer... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions | 


Mode: Back = 








m ð WE | Preview | . HAB | 
图 4.612 ”“ 进 刀 / 退 刃 路径 ”选项 卡 图 4.6.13 ”显示 刀 路 轨迹 


Step3. 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 B RE h, gjat “Contour - 
driven.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 @ E ug. 


Task4. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 。 








47 ”等 参数 加 工 





等 参数 加 工 就 是 由 所 加 工 的 曲面 等 参数 线 U. V 来 确定 切削 路 径 。 用 户 需 要 选取 加 工 





曲面 和 4 个 端点 作为 几何 参数 ， 所 选择 的 多 个 曲面 必须 是 相 令 且 共 边 的 。 下 和 耐 以 图 4.7.1 所 
示 的 零件 为 例 介 绍 等 参数 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 





a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 





图 4.7.1 等 参数 加 工 


Task1. 打开 加 工 模 型 文件 





打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.07\Isoparametric.CATProcess。 
Task2. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 在 特征 树 中 选中 “Contour-driven.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 证 全 


Machining Dperations Fk = Multi Axis Machining Operations F soparametric Machining AN 





令 ， 插 入 一 个 等 参数 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 )， 如 图 
4.7.2 所 示 。 





Isoparametric Machining. 1 


Hame: Ksoparametric Machining. 1 


Comment: 


i ae | a | a | E | 


(Mise om part ! Oan 
Fiset em check E Umm 





端点 感应 区 






加 工 曲 面 感应 区 


~ 
~ 


Collision Checking 


Š on cutting part of tool IOn tool assembly 


证 | Cheek | 


[ ] ketive 


hecuracy: .olmm = 
Allowed gouging: fimm = 


ð ”确定 J panan | 3 p | 


图 4.7.2 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 
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Step2. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 曲 面 感应 区 ， 在 图 形 区 
选取 图 4.7.3 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 至 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 加 
“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 单 击 图 4.7.3 所 示 的 图 形 中 的 箭头 ， 使 箭头 的 方 癌 指 同 内 侧 ， 如 图 4.7.4 所 示 。 

















单 击 该 箭头 
加 工 曲 而 该 箭头 指向 内 侧 
4 ⁄ 





图 4.73 ”选取 加 工区 域 图 4.7.4 调整 箭头 方向 








(3) 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一) 中 的 问 点 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 
4.7.5 所 示 的 点 1 作为 端点 1， 单 击 图 形 区 空 犁 处 确认 ; 再 次 单 击 点 1 作为 端点 2， 单 击 
图 形 区 空 日 处 确认 ; 选择 图 4.7.5 所 示 的 点 2 作为 端点 3， 单 击 图 形 区 空 日 处 确认 ; 再 次 单 
击 点 2 Ema 4， 单 击 图 形 区 空白 处 确认 ; 在 图 形 区 衬 日 处 双击 眼 标 左 键 ， 返 回 
“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 )。 

(4) fE Collision Checking X JR rH rH S On cutting part of tool 单 选项 ， 其 他 选项 采用 系统 
SAA Z EL ° 























图 4.7.5 ”选取 4 个 端点 
说 明 : 在 图 4.7.5 所 示 的 1、2、3、4 端点 中 ， 加 工 曲 面 的 边线 “12” 表 示 刀 路 的 切削 
方向 ; 边线 “13” 表 示 刀 有 具 的 步 进 方向 。 


Stage2. 定义 刀具 参数 


〈 刀 有 具 参数 ) 选项 卡 。 





Step2. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) B h B feh, 选择 面 铣 刀 作为 
i 

Step3. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T3 End Mill 
D5”， 然 后 单 击 Mahy. 

Step4. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一) 的 Geometry.. LA rh 2k a 4.7.6 
所 示 的 思 上 其 参数 。 





eometry | Technology | Feeds @ Speeds [Compi ale] 


Kominal diameter 0D): fmm = 
Corner radius (Bel: [Sm 向 


Overall length (L): 


Smm 
Cutting length (Le): Emm 
Length Ù]: Smm 


Body diameter kdb): Emm E7 
Hon cutting diameter ne]: [Emm Ex 





图 4.7.6 定义 刀具 参数 


Stage3. 定义 进 给 量 


Step1. 进入 进 给 量 设 置 选项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 
GERE) 选项 卡 。 
Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 的 | ( 进 给 量 ) 
选项 卡 中 设置 图 4.7.7 所 示 的 参数 。 


Isoparametric Machining. 1 













Hame: soparametric Machining. 1 


Comment: 








Feedrate 
[ |ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [iimm mn Ex 
Machining: h SODmm_mr = 
Fetract: 5oomm mI H 


Spindle Speed 


rj Spindle output 


Machining: [i 200turn_mn Ex 


Unit: Angular a 





Quality: [u 司 Compute | 





na © 确定 | Preview | 3 ” 耶 消 | 


图 4.7.7 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 
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Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Step1. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 

Step2. 定义 “Machining” 人 参数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 
Machining: ， 然 后 设置 图 4.7.8 所 示 的 参数 。 

Step3. 定义 径 向 参数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 ， x Radial | 
项 卡 ， 然 后 设置 图 4.7.9 所 示 的 参数 。 

说 明 ， 在 Skip path 下 拉 列 表 中 ， 可 以 选择 跳 过 的 刀 路 . 其 中 国 元 , Biog 
一 条 刀 路 ， 国 国 归 水 过 最 后 一 条 刀 路 ，[ 和 辐 R 站 过 第 一 条 刀 路 和 最 后 一 条 刀 路 . 

Step4. 定义 刀具 轴 问 参数 ,在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 . x Tool Kris 
选项 卡 ， 在 Teel sis mode: 下 拉 列 表 中 选择 国 BE 国光 项 ， 如 图 4.7.10 所 示 。 

说 明 : Tool Ais 选项 卡 中 的 1* ais mode; 下 拉 列 表 可 以 用 来 选择 一 种 刀具 的 模式 。 


区 有 U 具 轴 线 固 定 ， 而 其 他 的 几 种 类 型 可 以 设置 刀具 轴线 随 着 运动 而 变化 。 











Isoparametric Machining. 1 





Hame: soparametric Machining. 1 


Bs? | 1i 


ove the cursor over a sensitive area. 






Comment: 





E | 














Machining | maaa | Teol axis | 


Tool path style: [Ziz ze | Pe 
Machining tolerance: Poim 图 a 
Max discretization step: poooom ”图 > 
Max discretization angle: rsoass ”图 Po 


_ ë ”确定 | pumapa | Q Pë | 


图 4.7.8 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 











la age 


Stepover: [seallop haight =| Z 
Scallop height: posa H ?. 
Distance between paths: fm E 2 
Humber of paths: 1 E 7 
Skip path: Wm 有 同 2. 
Start extension: pm ”图 Ba 
End extension: pm ”图 Er 





Hormal to drive surface 





Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刃 路 径 选 项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 





Approach , 右 击 , 在 弹 H 的 快捷 








Step3. 定义 进 刀 方式 。 

(1) fE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 攻 国 ， 处 后 在 me: 下 拉 列 表 中 选择 
Build by user MADA 

(2) A Eh De. 

Step4. 激活 退 刀 。 在 -asrs Management X HRZ AE hp e, Z, Zn 
sei e PL E > . 

Step5. 定义 退 刀 方式 。 

(1) gg Macro Management -区域 的 列表 框 中 选择 国 图 ， 然 后 在 Wo 下 拉 列 表 中 选择 
Build by user i. 

(2) 单 击 对 话 框 中 的 从 按钮 。 


Task3. 刀 路 仿真 























Step1. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pal, 
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系统 弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ), 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.7.11 
所 示 。 








图 4.7.11 显示 刀 路 轨迹 





Step2. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 则 按钮 ， 然 后 单 击 上 | 按钮， 
几 察 刀具 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 B Eha, Ant 
“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 B mE hy, 

Task4. 保存 模型 文件 


在 服务 右上 你 存 模 型 文件 。 





4.8 8 W JH T 








蝶 旋 加 工 就 是 在 选 定 的 加 工区 域 中 ， 对 指定 角度 以 下 的 平坦 区 域 进行 精 加 工 。 下 和 耐 以 


4.8.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 螺旋 加 工 的 一 般 操 作 步 又 
加 工 过 程 


a) NA b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 





图 4.8.1 螺旋 加 工 
Taski. 打开 加 工 模型 文件 
打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.08\sprial_milling.CATProcess。 
Task2. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 隐藏 毛 坏 零件 。 在 网 4.8.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 节点 “NCGeometry_partl_ 








13.39.44 (NCGeometry_partl_13.39.44.1)”， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 


P. P. R. 
aroj ProcessList 
i ProductList 


CATProductl (CATProduct1. 1) 
partl {partl. 1) 
ResourcesList 


图 4.8.2 ”特征 树 





Step2. 在 特征 树 中 选中 “Zlevel.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 天 
人 人 ， 搬入 一 个 螺旋 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Sprial 
milling.1” 对 话 框 (一)， 如 图 4.8.3 所 示 。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 几何 参数 选项 卡 86 | 

(2) 单 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 整个 
模型 零件 为 加 工 对 象 ， 系 统 会 自动 计算 加 工区 域 。 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 回 到 
“Sprial milling.1” 对 话 框 〈 一 )。 





Machining Dperations 














Spiral milling. 1 
Hame: Epiral milling. 1 
Comment: PE 
ami ses | | sh e | 


L EEset Group: [mone "| 
Feature: [Hew Feature "| 


B; the cursor over a sensitive area. 


Piit ça Puri F Chs 
Ghita oa chek | Char 








SHIT Hr 





目标 零件 感应 区 


~ 





m d HE | Freview | . HiH | 


图 4.8.3 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 
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Stage2. 定义 刀具 参数 
系统 默认 选用 “T2 End Mill D5” 作 为 加 工 刀 有 具 。 
Stage3. 定义 进 给 量 


eeeseesesessssseeeseeeeeeeeee 


给 量 ) 选项 卡 。 
Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 
设置 图 4.8.4 所 示 的 参数 。 


Spiral milling. 1 








Hame: Eriral milling. 1 


Comment : 


Feedrate 










L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [oom_mn ry 
Machining: Pooom mr. = 


L] butomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
国 Spindle output 


Machining: |: 200 turn mig 


Unit: maae = 


Quality: [Eough >| iguania | 


确定 | Freview | 2 HAB | 
图 4.8.4 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


#sessssssssesssssssssssseseseq| 


具 路 径 参 数 ) 选项 卡 ， 如 图 4.8.5 所 示 。 

Step2. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 单 击 Mme 选 
项 卡 ， 然 后 在 Machining tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 如 
4.8.5 所 示 。 

Step3. 定义 径 向 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) dha h Mid hent, 28 
后 在 ES 义 木 枉 中 输入 值 0.5。 

Step4. 定义 轴 向 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) Hi h [apy F, na 
4.8.6 所 示 。 在 加 ti-pass: K3yzU Hit bas aSO atas aaa, Munber of levels: 
文本 框 中 输入 值 2， 在 Eee 义 林 杠 中 输入 值 ]1。 
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Spiral milling. 1 





Hame: piral milling. 1 
Comment : 


m | ses | a | a E | 
E the cursor over a sensitive area. 














Tool path style: [Helical >| 
Horizontal zone selection: [Automatic =| 


Machiring 


I 
Machining tolerance: I b ülmm Si 2 
i K: 
Cutting mode: [ciim >| 2 
Dffset on contour: Emm 图 e 


Helical movement: [outwara | 2 


[ | Always stay on bottom 





L] Reverse tool path 23 





[ 13/5-Axis Converter 





2 HE | Preview | . HÄ | 
图 4.85 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





Machining | Radial | Axial | Zone | usm | 
Multi-pass: [Humber of levels and Maximum cut depth "| ES 
Humber of levels: Ë = 2 


Maximum cut depth: 


Total depth: 


Sequencing: [By Tane | 





图 4.8.6 “Axial” 选 项 卡 


Step5. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) ha h ARS | GH 
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刀 / 退 刀 路 径 ) 选项 卡 ， 如 图 4.8.7 所 示 。 


Spiral milling. 1 





Hame: Eriral milling. 1 


Comment: 





° Retract FEetract. l] Along t... 
a Clearance Clearan... Dptimired 
al Linking... Lirking 1 Defined... 
a Linking... Linhking 1 Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dpti ons | 


Mode: Back = 





E Preview | D HË | 





图 4.87 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 


Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 -srs Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 国 图 ， 二 击 ， 在 弹出 的 快捷 
s hik P PBO 2 (未 统 默 认 激活 )。 

(2) gp Macro llansgenent 区 域 的 列表 框 中 选择 
选项 。 

(3) 双击 图 4.8.7 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 
值 20， yi a We Dz. 双击 图 4.8.7 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 20， 单 击 @ WE 24, 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -aere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 区 
菜单 中 选择 有 重合 信 “ 系 统 默认 激活 )。 

(2) JE Macro Hanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 卫 ， 外 后 在 ole 下 拉 列 表 中 选择 
Hong tool acis i 

















|, Aa Mie 下 拉 列 表 中 选择 国 四 








， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 














0 CO 曲面 铣 甫 加工 





Task3. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jil, 系统 强 
出 “Sprial milling.1” 对 话 杠 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.8.8 所 示 。 

Step2. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 抠 按 钮 ， 然 后 单 击 上 | 按钮， 观察 刀 
其 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 











图 4.8.8 ”显示 刀 路 轨迹 





Step3. 在 “Sprial milling. 1” AHEHE CZ) pA h 29 o= Loc] , 然后 单 击 “Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 @ Wë zg. 


Task4. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 。 


4.9 清 根 加 工 


消 根 加 工 是 以 两 个 面 之 间 的 交 线 作为 运动 路 任 ， 来 切 前 上 一 个 加 工 操 作 留 在 两 个 面 之 
间 的 残 料 。 下 和 面 以 图 4.9.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 清 根 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 果 








图 4.9.1 清 根 加 工 


Task1. 打开 加 工 模 型 文件 


打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.09\pencil.CATProcess。 
Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Step1. 在 图 4.9.2 所 示 的 特征 树 中 选中 “Contour-driven.1 (Computed)” 市 点 ， 然 后 选 
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JE F 732 H. FBA, —— Machining Dperations P w 插入 一 个 清 根 加 工 操作 ， 
系统 弹出 “Pencil.1” 对 话 框 (一 )。 
F. P. R. 
+e ProcessList 





Process 
S- Part Operation. 1 
=-= Manufacturing Program. 1 
| $ Tool Change.1 T1 End Mill D 10 
S-44 Tool Change.2 T2 End Mill D 5 
W Sweeping. 1 (Computed) 
| W Sweeping. 3 (Computed) 
HA 
ie Machining Process List. 1 
Sy ProductList 
+- 2 ResourcesList 


图 4.9.2 ”特征 树 


Step2. 定义 加 工区 域 。 单 击 几 何 参数 选项 卡 i 了 | 然后 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 (一) 
中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 取 图 形 区 中 的 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 目 动 判 断 加 工区 域 。 在 图 
形 区 空白 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pencil.1” 对 话 框 (一 )。 











Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀具 参数 选项 卡 , 蝇 |, 
Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 县 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 作为 加 
Te 
Step3. 刀具 命名 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 me 文本 框 中 输入 “T3 End Mill D5”. 
Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 Balrena tol 复 选 枉 ， 然 后 单 击 Meret 


l, e Semetey 选项 卡 中 设置 图 4.9.3 所 示 的 刀具 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 











eometry | Technology | Feeds à Speeds |C onp: aj» 


Hominal diameter (U): Emm [$J 
Corner radius [Rel: [Emm H 


Overall length (LJ: Smm 
Cutting length (Lej: Emm 
Length Il]: Smm 


Body diameter db): Emm H 
Hon cutting diameter Mnc]: [Emm 图 





图 4.9.3 ”定义 刀具 参数 








Stage3. 定义 进 给 量 


gooseseseseossessesseessesseoe! 


gosccececosesocsoesceoeceoecoe! 


4.9.4 所 示 的 参数 。 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


#sssessssesesssssssssssssseees| 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “PenciL1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 加 | (刀具 路 
径 参数 ) 选项 卡 ， 如 图 4.9.5 所 示 。 


ooeoeeeeoooeoeoeeoeeoeeees2 





Hame: Pencil. 1 


Comment: 









Hame: Pencil. 1 


Comment: 





Feedrate 
[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [oonn_mn = 
Machining: [ooonn_mn 图 





i Machining | Ahxiadl | 


2.................................... 


Retract: Pooom_m [$j Machining tolerance: P. olmn = Z A 

EPE Tl Ud 
PARES Axial direction: [Don A2? 

[C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds A 


后 Spindle output Minimum change length: Em W y 
Machining: [S00 turn m 


Radial Strategy ——— — n -—— cv. 
Ila kois = Cutting mode: [Climb | e> 
Minimum change length: Ern 图 e 












Kas. [Rough | Compute | 


om 一 


图 494 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 图 4.9.5 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


Step2. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) pi "Mme 选项 卡 ， 
设置 如 图 4.9.5 所 示 的 参数 。 
Step3. 定义 轴 向 参数 。 单 击 [ 蕉 这 .| 逃 项 卡 ， 设 置 图 4.9.6 所 示 的 参数 。 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


goreosseseeeseseceseesseesoeee; 


Dor 


退 刀 路 径 ) 选项 卡 ， 如 图 4.9.7 所 示 。 
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Multi-pass: [umber of levels and Maximum cut depth "| Pe 
Humber of levels: |: = 2 

Ze 
Maximum cut depth: imm Bo 
Total depth: fimm = J 
Seguencing: [Ey Tane "| Bo 








图 4.9.6 mal heie 








Hame: encil. l 





Comment : 


Bus) | | 


Macro Management 


ERA 





~ 一 一 一 一 一 





hpproach.l1 Back 


& Retract Retract.1 Along t... 
a Clearance Clearan... Üptimized 
$ Linking... Linking 1 Defined... 
a Linking... Linhing 1 Defined... 





Definition | Dptions | 


Mode: 





Current Macro Toolbox —— n n n 
Back T 








ə ME Ç i l Preview | . HB | 
图 4.9.7 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 
Step2. ORJ] o yE Macro Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 国 S83 2 ( 系统 默认 激活 )。 
Step3. 定义 进 刀 方式 。 
(1) TFE Management peki qi e hik pt pasti, SK) ZE e a h E PE Was 
选项 。 
(2) 双击 图 4.9.7 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 
fiio nah AEE, XW FE] 4.9.7 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 10， 单 击 9 Won. 



























” 
F .hh # 
K. f 


f FF : ` a 
a 本 


JD 曲面 铣 衣 加 工 “é Ç Y 


ZI IF... <a 
. h. el | | H. 
; 三: Ne k, 





, Ah, TESE AI ARE 





Step4. 激活 退 刀 。 在 -Maero Management 区 域 的 列表 框 中 选择 
菜单 中 选择 ES 生命 入“ 系统 默认 激活 )，。 
Step5. 定义 退 刀 方式 。 在 -Necro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 区 生 汪 ， 欠 后 在 ws: 下 


拉 列 表 中 选择 攻 tool szi = BEN 


Task3. 刀 路 仿真 








` 


Step1. 在 “Pencil.17” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” al, 系统 弹出 “Pencil.1” 
对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 4.9.8)。 

Step2. 在 “Pencil.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 Soz, Eh? hzi, 观察 刀 有 共 切 前 
毛坯 零件 的 运行 情况 。 














图 4.9.8 ”显示 刀 路 轨迹 
Step3. 在 Pencil.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 m= hz, 然后 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 (一) 
中 的 总 m= zg. 


Task4. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 。 





4.10 Jo I 4# 4E 


EIA / AD LAR L edE. HALE PL 8 AREA: 一 种 是 面 问 加 
工 操作 〈Operation-oriented)， 另 一 种 是 面 癌 加 工区 域 (Area-oriented)。 面 癌 加 工 操作 的 建 
芯 方 式 是 逐个 定义 加 工 操 作 ， 并 选择 该 加 工 操作 所 要 加 工 的 区 域 、 使 用 的 刀具 等 加 工 操作 
所 需 的 参数 。 面 问 加 工区 域 是 首先 建立 需要 进行 加 工 的 区 域 ， 接 看 在 加 工区 域 上 建立 加 工 
操作 。 这 一 节 将 介绍 加 工区 域 的 定义 方法 ， 包 括 加 工区 域 、 二 次 加 工区 域 和 侦 置 区 域 。 




















4.10.1 加 工区 域 


加 工区 域 功能 (Machining / Slope) 可 以 在 加 工 零 件 上 选择 全 部 或 者 部 分 区 域 作 为 加 工 
区 域 ， 并 可 以 选择 把 东 种 加 工 操作 应 用 到 定义 的 加 工区 域 上 。 下 面 将 具体 讲解 设置 加 工区 
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域 的 一 般 操 作 步 最 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.10.01\machinine_area.CATProcess。 

说 明 : 

° e 系统 不 是 处 于 “Surface Machining” 工 作 台 ， 则 需 选 择 下 拉 菜 

一 一 
ER. 
e 打开 的 模型 文件 中 已 经 定义 了 必要 的 零件 操作 。 
Step2. AmS. WF TE e sneha 和 — Duss 
人 信 ， 系统 弹出 图 4.10.1 所 示 的 “ Machining Area” 对 话 框 。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 单 击 “Machining Area” 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 取 图 
4.10.2 所 示 的 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 会 自动 判断 加 工区 域 。 在 图 形 区 空 日 处 双击 ， 系 统 
返回 “Machining Area” 对 话 框 。 





Surface Machining 命 今 切换 到 “Surface Machining” En 




























Hame: Eurfacie Feature. 1 


[ ] Slope Area 





Define | Edit | ŪÜperations | 


hs the cursor over a sensitive area. 


目标 零件 感应 区 
` 


eometry 





局 确定] amil 
图 4.10.1 “Machining Area” 对 话 框 图 4.102 ”选取 加 工 对 象 


Step4. 定义 参数 。 TE “Machining Area” 对 话 框 中 选中 3 Slope Ares 复 选 框 , 单 击 Detine 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 4.10.3 所 示 的 参数 。 

图 4.10.3 ARA m 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

e 0: 下拉 列表 : 用 于 选择 已 经 定义 的 偏 置 区 域 . 

e Tel- 区域 : 用 于 设置 加 工 的 刀具 参数 . 

e "frece 下 拉 列 表 : 用 于 选择 参考 加 工 刀 具 ， 

e HY diameter :文本 框 : 用 于 输入 加 工 刀 有 具 切 削 部 分 的 直径 。 

e mer radius 文本 框 : 用 于 定义 加 工 刀具 的 刀 角 半径 。 





la age 





e Tolerance :文本 框 : 用 于 设置 加 工 的 公差 。 ° ° ° 
o Offset on part :文本 框 : 用 于 设置 加 工 余 量 . H 
o Dle :文本 框 : 用 于 设置 不 同 加 工区 域 重要 的 部 分 . : 
e 在 加 有 Qss -区 域 中 ， 可 以 在 Lower: 和 Upper: 文本 框 中 设置 加 工区 域 的 划分 角度 .在 色 : 

带 上 ， 蓝 色 代 表 平 坦 区 域 ， 其 角度 范围 是 0 ~ “Lower” 值 ; 黄色 代表 斜面 区 域 ， Í 





角度 范围 是 “Lower” 值 ~“Upper” 值 ; 红色 区 域 是 陡峭 区 域 , 角度 范围 是 “Upper” $$ xÇ 
Ë —90° 。 ' 







Hone ká 
To 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
Reference: [Hone | 
Entry diameter : [min 
Corner radius : [omn = 


Tolerance : 


Offset on part ' nm = 





Lower: Fie 图 Upper: RTaez 图 


Osma wea Jp C CE] Ë | 
Compute | 


| Lock ard edit | 
Q 确定 | 2 mis J 





图 4.10.3 Tetine 选项 卡 
Step5. 计算 加 工区 域 。 在 “Machining Area” 对 话 框 中 单 击 mputs 肝 安 钮 ， 系 统计 算 加 
TKE HARME 4.10.4 所 不 。 
Step6. 定义 加 工 操 作 。 
(1) Æ “Machining Area” 对 话 框 中 单 击 ?135 选项 卡 〈 图 4.10.5)， 然 后 单 击 以 
激活 Tnsertion Level 文本 框 ， 此 时 “Machining Area ”对 话 框 消失 。 根 据 系 统 
Select a manufacturing program 的 提示 ， 在 图 4.10.6 所 示 的 特征 树 中 选中 “Manufacturing 


Program.1” WANIA, AARE] “Machining Area ”对话 框 。 
(2) 此 时 “Machining Area ”对话 框 中 的 列表 框 变 为 可 选 ， 依 次 选择 于 ies 
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Intermediate Horizontal 


` 


， 分 别 不 SSSR papt Bai F 所 列表 中 选择 加 工 操 
作 《 本 例 中 采用 系统 默认 设置 )。 








Machining Area 





Hame: Elope Area Feature. 1 


国 Slope Area 


Teometry | Define | Edit | Dperatl ons | 


Insertion Level [Wanufacturing Progres 


Intermediate Spiral.. 
Horizontal Spiral.. 





Assign Dperation 


Area: Mertical 


Assign: 











Step Üver 





一 Ə 确定 | amal 
图 4.10.4 ”计算 加 工区 域 图 4.10.5 A 卡 


Step7. 单 击 “Machining Area” 对 话 框 中 的 总 确定 |: 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 定义 。 此 时 ， 
在 特征 树 中 出 现 了 添加 的 三 个 加 工 操作 布点 ， 如 图 4.10.7 PTZ 


P. P. R. 


E ProcessList 





s- Part Operation. 1 


P:P: R- =-= Manufacturing Program. 1 
zm : m ; 
WH rocessList 4g Tool Change.1 T1 End Mill D 20 





3 Zevel. 1 





Part Operation. 1 Spiral milling. 1 
| Z Manufacturing Program. 1 Spiral milling.2 
= Machining Process List. 1 "= Machining Process List.1 
Sy ProductList 二 -5 ProductList 
-Jf ResourcesList iz ResourcesList 
图 4.10.6 ”选取 插入 点 图 4.10.7 ILERE SA 


Step8. 在 服务 器 上 保存 模型 文件 。 


4.10.2 ”二 次 加 工区 域 








二 次 加 工区 域 功 能 〈Reworkarea) 是 计算 已 完成 的 加 工 操作 残留 在 加 工 零 件 上 的 未 切 
六 区 域 ， 并 可 以 在 这 些 区 域 上 定义 加 工 操作 ， 从 而 减少 铣 前 时 间 。 下 面 将 具体 讲解 设置 二 
次 加 工区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.10.02\rework_area.CATProcess。 
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说 明 : 

@ “如果 打开 文件 后 ， 系 统 没 有 处 于 “Surface Machining” 工 作 台 ， 则 需 选 择 下 拉 菜 
开始 8 y, s 
四 — (mg 一 玫 
IHE. 

e 打开 的 模型 文件 中 已 经 定义 了 必要 的 零件 操作 。 

Step2. 选择 命 今 。 选择 F P s= P. Ti? —jp- Machining Features F —jp- Milling Features F 

一 > URRA, AANE 4.10.8 所 示 的 “Rework Area” 对 话 框 ， 





Surface Machining 


TAHI] “Surface Machining” 























Hame: Rework Area Feature. 1 


Edit | Dperati ons | 





Define 


Load from | 

General — ə— —ə ə ə —,  ——əƏ— ə —ə p> —-—1í.o, 
Dffset Group: [Hone "| 
Feature: [Sur facie Feature. 1 "| 


lick to select direction 
then select a line or linear edge in the 31 view 





Tool | Üther | 


Fefererce: [Hone "| 


Entry diameter: 


Ümm 


Corner radius: hom EJ 


Cutting angle: deg 


Cutting length: [mm 


图 4.10.8 “Rework Area” 对 话 框 


Step3. 定义 加 工区 域 。 单 击 *Rework Area X} WHE Hy Lead eon jg, SREE] 4.10.9 
所 示 的 特征 树 中 单 击 “Spiral milling.2 (Computed)” 市 点 , 以 “Spiral milling.2 ( Computed)” 
作为 二 次 加 工 的 参考 特征 《〈 即 二 次 加 工区 域 是 在 已 有 的 加 工区 域 上 进行 计算 的 )。 

Step4. 计算 二 次 加 工区 域 。 在 “Rework Area” 对 话 框 中 单 击 _EEagate bos, RA 
二 次 加 工区 域 ， 其 结 末 如 图 4.10.10 所 示 。 
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P. P. R. 
= ProcessList 





Part Operation. 1 


二 次 加 工区 域 





=-= Manufacturing Program. 1 
-£2 Tool Change.1 T1 End Mill D 20 


fF ZLevel. 1 (Computed) 
Spiral milling. 1 (Computed) 


+- Spiral milling. 2 (Computed) 
= Machining Process List.1 
Sa ProductList 
ResourcesList 
图 4.109 ”特征 树 图 4.10.10 ”计算 二 次 加 工区 域 


Step5. 定义 加 工 操作 。 

(1) Æ “Rework Area” 对 话 框 中 单 击 Operations 选项 卡 〈 图 4.10.11)， 然 后 单 击 以 激 
活 Tmsertion Level 文本 框 ， 此 时 “Rework Area” 对 话 杠 消失。 根据 系统 
SEE y 提示 ， 在 图 4.10.9 所 示 的 特征 树 中 选中 “ Spiral 
mililng.2(Computed)” 市 点 作为 插入 点 ， 系 统 返 回 到 “Rework Area” XE. 

(2) 在 Tool Beterence Kpy yi2 hik Pe a 7 JL LJ FL. 

(3) Æ “Rework Area” 对 话 框 中 依次 选择 Vertical f Horizontal 82 男 | 在 
Assign Uperation 区 域 的 总 呈 权 ;下 拉 列 表 中 选择 加 工 操作 (本 例 中 采用 系统 默认 设置 )。 

Step6. 单 击 “Rework Area” 对 话 框 中 的 总 确定] 控 钮 ， 完 成 二 次 加 工区 域 的 定义 。 此 
时 ， 在 特征 树 中 出 现 了 添加 的 两 个 加 工 操作 节点 ， 如 图 4.10.12 所 示 。 



































Hame: [Rework Area Feature. 1 


Define | Edit | ŪÜperations | 


Insertion Level [Spiral milling. 2 


Tool Reference [rz End Mill 1 5 >| P. P. R. 
WB ProcessList 
P rocess 


Part Operation. 1 
=-= Manufacturing Program. 1 
Ë Tool Change.1 T1 End Mill D 20 
EB ZLevel. 1 (Computed) 
Spiral milling. 1 (Computed) 
+- Spiral milling. 2 (Computed) 
{oa Change.2 T2 End Mill D 5 





Assign Uperation 一 
Area: Fertical 
hsslen. [ZLevel "| 


Step verpm A oeni 


9 Zevel. 2 
© H Contour-driven. 1 


:ww Machining Process List. 1 


Q 确定 | € 职 消 Sy ProductList 
S 时 确定 |] am] 


ResourcesList 


图 4.10.11 C B| 4.10.12 添加 的 两 个 加 工 操 作 市 点 


Step7. 在 服务 器 上 保存 模型 文件 。 





0 CO 曲面 铣 甫 加工 


4.10.3 ”建立 几何 区 域 











建立 儿 何 区 域 (Geometrical zone )， 是 可 以 建立 点 集 、 线 串 、 曲 面 以 及 平面 等 儿 何 元 素 
的 集合 ， 这 些 儿 何 区 域 可 以 在 加 工 操 作 设置 时 , 在 几何 参数 选项 卡 中 被 选择 作为 几何 参数 。 





1. 建立 点 元 素 

下 面 通过 实例 来 说 明 建 立 点 元 素 的 一 般 操作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.10.03\rework_area.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 括 和 人 p 1achininz Features bP Nilline Featies 
wi DC zone 命令 ， 系 统 弹 出 图 4.10.13 所 示 的 “Geometrical Zone” 对 话 框 〈 一 )。 

Step3. 定义 元 素 类 型 。 Mih “Geometrical Zone” 对 话 杠 (二) 中 的 二 按钮 (图 4.10.14), 


选择 建立 点 元 取 。 

















图 4.10.13 “Geometrical Zone” 对 话 框 (一) 


[Sm] Sms| 


图 4.10.14 “Geometrical Zone” 对 话 框 (二 ) 
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Step4. 定义 点 元 素 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 〈 二 ) 中 的 点 感应 区 ， 对 话 框 消 
R, 然后 选取 图 4.10.15 所 示 的 点 ,在 网 形 区 衬 日 区 双击 鼠标 左 键 ,返回 “Geometrical Zone” 
HUE C). 

Step5. 单 击 总 确定 有 x 钮 ， 完 成 点 元 素 的 建立 。 








Step6. 所 元 聚 的 应 用 。 
(1) 在 图 4.10.16 所 示 的 特征 树 中 双击 “ZLevel.1Ccomputed) ”有 点 ,系统 弹出 “ZLevel.1” 
对 话 框 。 
P. P. R. 
PER 需 ProcessList 





Part Dperation. 1 
=-= Manufacturing Program. 1 
-£2 Tool Change.1 T1 End Mill D 20 


Spiral milling. 1 (Computed) 
+ Spiral milling. 2 (Computed) 


Tais 

















a Machining Process List. 1 
S ProductList 
由- 四 ResourcesList 
图 4.10.15 定义 点 元 素 图 4.10.16 ”特征 树 
(2) 单 击 区“ 几何 参数 ”选项 卡 ， 如 图 4.10.17 所 示 。 
Hame: Level. 1 
Comment : 





re ca boet 3 (ka 
Giir oa chyen | 人 
ST H 





图 4.10.17 “几何 参数 ”选项 卡 


(3) Aiti ZLevel.1” 对 话 框 中 的 起 始点 感 应 区 ， 在 弹出 的 图 4.10.18 所 示 的 快捷 六 单 








BEA Select zones PAGNE 系统 弹出 图 4.10.19 所 示 的 “Zones Selection” 对 话 框 。 









Hat selected 一 一 Selected 


Select Hame m] Hame m] 


Foint. 1 1 


Remowe 


Analyze... 


Export 





- 


图 4.10.18 ”快捷 菜单 图 4.10.19 “Zones Selection” 对 话 框 





(4) fE “Zones Selection” 对话 框 的 -mt selected -列表 框 中 选择 国 国 ， 欠 后 单 击 22 l 
钮 ， 此 时 国生 让 项 移动 到 -seleetei -列表 框 。 

(5) 单 击 “Zones Selection” 对 话 框 中 的 总 确定 | 护 钮 ， 此 时 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 
起 始点 感应 区 变 成 绿色 ， 表 明 已 经 定义 了 等 高 线 加 工 的 起 始点 。 

(6) 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 章 确定 肝 灾 钮 ， 完 成 该 加 工 操作 的 修改 。 

Step7. 在 服务 器 上 保存 模型 文件 。 














2. 建立 平面 区 域 
下 和 面 通过 实例 来 说 明 建 立 平面 区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 
Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.10.03\rework_area.CATProcess。 
a Hame. Uk F ju Eaa — a — U kas 
OEG, AAH “Geometrical Zone” 对 话 框 (三 )， 如 图 4.10.20 所 示 。 
Step3. 定义 元 素 类 型 。 Mih “Geometrical Zone” 对 话 框 〈 三 ) 中 的 之 按钮 (图 4.10.20 )， 
选择 建立 平面 元 素 。 




















[S=] Sm 


图 4.10.20 “Geometrical Zone” 对 话 框 (三) 








Step4. E XF HIZK o 
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(2) 在 特征 树 中 右 击 节点 “NCGeometry_partl_11.05.08 (NCGeometry_partl_ 
11.05.08.1)”, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 臣下 介 人 。 

(3) 选择 图 4.10.21 所 示 的 毛坯 模型 表面 ， 系 统 返 回 到 “Geometrical Zone” 对 话 
HE (=E). 





| (1) 单 击 “Geometrical Zone” 对话 框 〈 三 ) 中 的 平面 感应 区 ， 该 对 话 框 消失 。 


毛坯 模型 表面 
\ 


\ 
\ 





图 4.10.21 定义 平面 元 素 


Step5. 单 击 @ 确定 上 < 钮 ， 完 成 平面 区 域 的 建立 。 

说 明 : 所 建立 的 平面 区 域 可 以 作为 加 工 操 作 中 的 安全 平面 、 顶 面 、 底 面 等 平面 参数 

3. 建立 线 串 几何 区 域 

下 面 通过 实例 来 说 明 建 立 线 串 几 何 区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.10.03\rework_area.CATProcess。 

ga 选择 命 5, 选择 F 拉 菜 单 HA, —_— Machining Features F — Milling Features F 
— (COA, AAH “Geometrical Zone ”对 话 框 〈 四 )， 如 图 4.10.22 所 示 。 

Step3. 定义 元 素 类 型 。 Mih “Geometrical Zone” 对 话 框 (四 ) 中 n Elizn (图 4.10.22), 

选择 建立 线 串 元 系 。 


















: ' é 
2 1 
| 
1 pe Ea r 
a the cursor over a sensitive area. 


线 串 感应 区 





[Bm] Sm 


图 4.10.22 “Geometrical Zone” 对 话 框 (四 ) 
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Step4. EXE. É “Geometrical Zone” 对 话 框 〈 四 ) 中 的 线 串 感应 区 ， 对 话 框 消 

K, 系统 弹出 图 4.10.23 所 示 的 “Edge Selection” 工 具 条 。 选 取 图 4.10.24 所 示 的 线 串 ， 

单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 强 按 钮 ， 系 统 自动 选取 与 前 面 选取 的 线 串 相 切 的 线 串 ， 

形成 一 个 封闭 的 曲线 (图 4.10.25)。 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 中 按钮， 返回 到 
“ Geometrical Zone ”对话 框 (四 )。 





图 4.10.23 “Edge Selection” 工 具 条 图 4.10.24 ”选取 线 串 





封闭 曲线 

图 4.10.25 ”形成 封闭 曲线 
Step5. 单 击 总 确定 | 校 乌 ， 完 成 线 串 几何 区 域 的 建立 。 
说 明 : 线 串 几何 区 域 可 以 应 用 在 加 工 操 作 中 的 加 工 边 界 。 


4. 建立 曲面 (或 零件 ) 加 工区 域 


下 面 通过 实例 来 说 明 建 立 曲 面 〈 或 零件 ) 加 工区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.10.03\rework_area.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 荣 单一 > Di 和 bmi 下 — LOukukkau kuski 

命令 ， 系 统 弹 出 “Geometrical Zone” 对 话 框 (五 )， 如 图 4.10.26 PZR. 
Step3. 定义 元 素 类 型 。 Mih “Geometrical Zone” 对 话 框 (五 ) 中 的 Shes (图 4.10.26), 

wE RR TR. 














m [3 mE] ə mis | 


图 4.10.26 “Geometrical Zone” 对话 框 (T) 
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Step4. 定义 曲面 。 右 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 〈 五 ) 中 的 曲面 感应 区 ， 在 弹出 的 
desen hik P lect faces S 对 话 框 消失 , 系统 弹出 图 4.10.27 所 示 的 “Face Selection” 
工具 条 。 选 取 图 4.10.28 所 示 的 模型 表面 ， 单 击 “Face Selection” TRAPS 按钮 ， 返 
[E] “Geometrical Zone” 对 话 框 〈 五 )。 


Step5. 单 击 @ 确定 有 | 按钮， 完成 曲面 加 工区 域 的 建立 。 
模型 表面 


~ 








: Hp m =j p=" QQ OK 2 Cancel 





图 4.10.27 “Face Selection” 工 具 条 图 4.10.28 ”定义 曲面 


说 明 : 曲面 几何 区 域 可 以 应 用 在 加 工 操作 中 的 加 工区 域 、 检 查 区 域 和 不 加 工区 域 上 。 


4.11 编辑 数控 刀 路 











建立 加 工 操作 后 ,数控 思路 可 能 存在 攻 些 需要 修改 的 思路 或 刀 位 把, CATIA V5-6 R2016 
中 提供 了 对 数控 思路 进行 编辑 的 功能 ， 包 括 编辑 刀 位 把、 编辑 加 工区 域 ， 以 及 刀 路 的 平移 、 
旋转 和 镜像 等 。 下 面 将 通过 具体 的 操作 来 说 明 编 辑 数控 刀 路 的 一 般 操 作 步 又 。 








4.11.1 编辑 刀 位 点 


编辑 刀 位 点 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.11.01\Edit01.CATProcess。 

Step2. 锁定 数控 刀 路 。 在 图 4.11.1 所 示 的 特征 树 (一 ) 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 
节点 , 系统 弹出 图 4.11.2 所 示 的 快捷 菜单 (一 ), 选择 其 中 的 一 > B. 





Sweepine. ] H$ 





取消 激活 





Eeen 


WB ProcessList Lock Tool Fath 


Fack Tool Fath 





Part Operation. 1 将 图 居中 


=-= Manufacturing Program. 1 Remove Video Result 





-$$ Tool Change.1 Tl End Mill D 10 后 中 Start video simulation + 
=- RET 
Æ Tool path all, Starts Machine Simulatior 
o Machining Process List. 1 HF Del Quick Check on Simulation 
s ProductList l 
+- Resare Sweeping. WR Import AFT, Clfile or HC code 
图 4.11.1 特征 树 (一 ) 图 4.11.2 ”快捷 菜单 (一 ) 





la age 








Step3. 选择 命令 。 在 图 4.11.3 所 示 的 特征 树 (二 ) 中 右 击 “Tool path” 节点， 系统 弹 
出 图 4.11.4 所 示 的 快捷 菜单 〈 二 )， 选 择 其 中 的 力克 一 L, ZA 
出 图 4.11.5 所 示 的 “Sweeping.1” 对 话 框 。 


P. P. R. 
需 ProcessList 








Part Operation. 1 将 图 尼 中 
=-= Manufacturing Program. 1 


¿2 Tool Change.1 T1 End Mill D 10 Ep ru 
“也 Sweeping. 1 (Computed) 隐 意 /显示 
-eop — —Yrr 


pi Split IT Points 





pan inj ] Ë 

‘w Machining Process List. 1 圳 际 Del (EK Check Tool Length 
Sa ProductList š : 
ee k! Create Geometries 

图 4.11.3 ”特征 树 (二 ) 图 4.11.4 ”快捷 菜单 (二 ) 





Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 Al0 
K] 4.11.5 “Sweeping.1” 对 话 框 
Step4. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Point Modification” a, 
系统 弹出 图 4.11.6 所 示 “Point Modification ”对话 框 。 此 时 , 图 形 区 中 的 思路 轨迹 如 图 4.11.7 
所 示 。 


Bl B2 B3 B4 B5 B6 B7 B8 B9 


Foiat Modification 





图 4.11.6 “Point Modification” 对 话 框 图 4.11.7 JJ EE 


4.11.5 和 图 4.11.6 所 示 的 对 话 框 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 
Al: 用 于 编辑 刀 位 点 。 

A2: 用 于 编辑 刀 路 轨迹 的 区 域 。 

A3: 用 于 编辑 PP word。 

A4: 用 于 对 整个 刀 路 
A5: 用 于 对 整个 刀 路 


平移 ， 


进行 
进行 旋转 。 
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A6: 用 于 对 整个 刀 路 进行 镜像 . 

A7: ATRAN IZ. 

A8: 用 于 连接 刀 路 。 

A9: 用 于 改变 进 刀 / 退 刀 ， 

A10: 用 于 选择 刀 路 轨迹 的 显示 类 型 。 单 击 Ç 
按钮 ， 只 显示 加 工 刀 路 。 

B1: 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 多 个 刀 位 点 。 

B2: 在 刀 位 点 上 移动 鼠标 ， 所 经 过 的 刀 位 点 被 选中 。 

B3: 用 于 选择 两 个 刀 位 点 之 间 的 所 有 刀 路 。 

B4: 用 于 选择 绘制 的 多 边 形 中 的 刀 位 点 。 

B5: 已 选择 的 刀 位 点 和 未 选择 的 刀 位 点 互 换 。 

B6: 取消 刀 位 点 的 选择 ， 恢 复原 来 状况 . 

B7: 用 于 删除 选中 的 刀 位 点 。 

B8: 用 于 确认 刀 位 点 的 编辑 。 

B9: 用 于 插入 刀 位 点 。 

Step5. 定义 编辑 对 象 。 TE “Point Modification” 对 话 框 中 单 击 “Multi selection” 按 钮 Z|, 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 4.11.8 所 示 的 刀 位 点 。 

Step6. 定义 新 的 刀 位 点 。 

(1) 双击 图 4.11.9 所 示 的 方向 箭头 ， 系 统 弹出 图 4.11.10 所 示 的 “Distance” 对 话 框 。 
在 对 话 框 的 Distance : CK Er 38 A 4o, W h 9 e un. 





按钮 ， 显 示 加 工 刀 路 和 刀 位 点 ; 单 击 用 





选取 此 后 
1 





图 4.11.8 ”选取 刀 位 点 图 4.11.9 ”双击 方向 箭头 
(2) 单 击 “Point Modification” 对 话 框 中 的 “Translates the Current Point” Jein bE 
B Eha. 编辑 后 的 刀 位 点 如 图 4.11.11 所 示 。 






ss ë ë B 
确定 | 3 取消 | 
| mis | 





图 4.11.10 “Distance” 对 话 框 图 4.11.11 编辑 后 的 思 位 点 
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说 明 : 

e 定义 新 的 刀 位 点 时 ， 也 可 以 通过 拖 动 图 4.11.9 所 示 的 箭头 来 移动 刀 位 点 。 

e 选择 所 需 编 辑 的 刀 位 点 后 , 单 击 “Point Modification” 对 话 框 中 的 “Cuts the Current 
Point” 按 钮 问 ， 可 以 删除 选择 的 刀 位 点 ， 

e 在 图 形 区 中 选取 图 4.11.12 所 示 的 刀 位 点 后 ,在 该 刀 位 点 所 在 的 刀 路 中 上 点， 出现 了 
一 个 黄色 的 “x ”符号 (图 4.11.13 )， 此 时 再 单 击 “Point Modification” 对 话 框 中 
的 “JInsert Point” 按钮 中 | 可 以 在 刀 路 中 点 播 入 一 个 刀 位 点 。 

e 右 击 图 4.11.9 所 示 的 箭头 ， 系 统 弹 出 图 4.11.14 所 示 的 快捷 菜单 (三 )， 通 过 该 快 
捷 菜 单 可 以 选择 移动 刀 位 点 的 方向 ， 系 统 默认 方向 为 沿 刀 路 轴 向 (Along tool 


axis )。 





hlone A axis 


Along Y axis 


Along Z axis 





Along last polyline 


Along next polyline 





图 4.11.12 选取 刀 位 点 图 4.11.13” 插 思 刀 位 点 图 4.11.14 ”快捷 菜单 (三 ) 


Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 @ 确定 | 控 钮 ， 退 出 刀 路 轨迹 编辑 。 
4112 编辑 区 域 


编辑 区 域 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.11.02\Edit_Area.CATProcess。 

Step2. 锁定 数控 思路 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping.1 (Computed)” 节 点 ， 在 系统 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 j — PER. 

Step3. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping.1 (Computed)” 节 点 下 的 “Tool path” 
节点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 国宝 一 SHUN. Zo 
出 “Sweeping.1” 对 话 框 。 


Sweeping. 1 HIA 











Step4. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Area Modification” ga |, 
系统 弹出 图 4.11.15 所 示 的 “Tool Path Editor” THA. 


Tool Fath Editor 





Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 
图 4.11.15 “Tool Path Editor ”工具 条 
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4.11.15 所 示 的 “Tool Path Editor” 工 具 条 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 

C1: 用 于 确认 刀 路 移动 生效 。 

C2: 用 于 删除 选择 的 刀 路 。 

C3: 用 于 修改 进 给 量 ， 

C4: 通过 选择 两 个 刀 位 点 ， 使 这 两 个 刀 位 点 之 间 的 刀 路 被 选中 。 

C5: 用 于 选择 一 个 刀 位 点 ， 该 刀 位 点 所 在 刀 路 同一 侧 的 所 有 刀 位 点 被 选中 。 

C6: 通过 选择 已 经 存在 的 封闭 轮廓 线 来 选择 编辑 区 域 . 

C7: 通过 选择 一 个 多 边 形 来 确定 编辑 的 区 域 。 

C8: 通过 系统 自动 检测 ， 将 刀具 与 零件 碰撞 的 部 位 作为 编辑 区 域 。 

C9: 将 已 选择 的 区 域 与 未 选择 的 区 域 互 换 。 

C10: 用 于 设置 编辑 区 域 的 选项 。 

Step5. 定义 编辑 区 域 。 在 “Tool Path Editor ”工具 条 中 单 击 “Select by 2 points” 按 钮 2, 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 4.11.16 所 示 的 两 个 刀 位 点 。 








V 
wj V 点 图 I 6 选取 V 
选取 此 妃 f K 111 ` 两 个 刀 介 题 


Step6. 双击 图 4.11.16 所 示 的 箭头 ,系统 弹出 “Distance” 对 话 框 。 ÆI KER Distance ` 
文本 框 中 输入 值 25, ypa ws | WE 匀 钮 ， 然 后 单 击 “Tool Path Editor” 工 具 条 中 的 “Translate 











图 4.11.17 思路 轨迹 


Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 市 总 确定 上 护 钮 ， 退 出 刀 路 轨迹 编辑 。 


4.11.3 JEH 








JJ e FE, ERM. JIKER ae wP Pe J PEART o P 
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通过 刀 路 平移 来 说 明 刀 路 变换 的 一 般 操 作 步 又 。 
Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.11.03\Translation.CATProcess。 
Step2. 锁定 数控 思路 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping 《Computed)” 节 点 ， 在 系统 弹出 的 

快捷 菜单 中 选择 EO 人 于 一 EE 
Step3. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 市 点 下 的 “Tool path” 7 

点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 国 玫 于 到 和 一 SHUN. A 


“Sweeping.1” 对 话 框 。 

Step4. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Translation” 按钮 el JEE, 
图 形 区 中 显示 图 4.11.18 所 示 的 方向 箭头 。 

Step5. 双击 图 4.11.18 所 示 的 箭头 , 系统 弹出 “Distance” 对 话 框 。 在 对 话 框 的 下 stanee ， 

















文本 框 中 输入 值 10， 单 击 章 确定 肚 < 钮 ， 然 后 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 刍 确 认 平 移 ， 平 
移 后 的 思路 如 图 4.11.19 所 示 。 


双击 此 篆 头 





Distance =Q 








图 4.11.18 ”显示 方向 箭头 图 4.11.19 ”平移 后 的 思路 

说 明 : 

e 在 “Sweepins.1” 对 话 框 中 单 击 “Rotation” 按钮 .中 ， 拖 动 图 形 区 中 的 箭头 进行 族 
转 , 旋 转 45” 后 的 结果 如 图 4.11.20 所 示 。 右 击 图 形 区 中 的 箭头 ,系统 弹出 图 4.11.21 
所 示 的 快捷 菜单 ， 利 用 该 快捷 菜单 可 以 选择 刀 路 旋转 的 轴线 (可 以 是 又 轴 、Y 轴 、 
Z 轴 或 刀具 轴线 )。 








Rotation around A axis 


Raotation around Y axis 





Rotation around Z axis 


Rotation around tool axis 





图 4.11.20 EFR TAJ H 图 4.11.21 快捷 菜单 


° 在 “Sweeping.1” 对 话 框 单 击 “Mirror” 29242 |, ARA 4.11.22 所 示 的 面 为 镜像 
平面 ， 镜 像 后 的 刀 路 如 图 4.11.23 所 示 。 
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~ 
~ 
~ 
~ 


选取 该 平面 





图 4.11.22 ”镜像 平面 图 4.11.23 ”镜像 后 的 刀 路 
4.11.4 JIRÉ 


刀 路 连接 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.11.04\Connection.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 ^Sweeping(Computed)2” 玉 点 下 的 “Tool path Copen)” 
节点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 E 国 和 和 一， SHUN. <o 
出 “Sweeping.1” 对 话 框 。 

Step3. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Connection” JZ], 系统 弹 
出 图 4.11.24 所 示 的 “Connect Tool Path” 对 话 框 。 








Connect Tool Fath 


Ei 
Salametan — Eora olaa 
A A [z | _ 
s= x er : 
DDT DS 


< o 确定 | 3 wH | 2 mi j 








4.11.24 “Connect Tool Path” 对 话 框 


图 4.11.24 所 示 “Connect Tool Path” 对 话 框 的 "stio9 有 由 区 域 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 

DI: 直线 连接 两 个 刀 位 点 ， 并 在 两 点 之 间 增 加 了 轴 向 进 刀 和 退 刀 。 

D2: 退 刀 到 平面 上 的 某 个 点 ， 再 进 刀 。 

D3: 退 刀 到 安全 平面 ， 再 进 刀 。 

Step4. 在 “Connect Tool Path” 对 话 框 中 单 击 “Straight Connection” 按钮 加 | 然后 在 
图 形 区 中 选取 图 4.11.25 所 示 的 点 ， 图 形 区 中 出 现 连 接 刀 路 预先。 单 击 “Connect Tool Path” 
对 话 框 中 的 章 确定 上 钮 ， 完 成 刀 路 的 连接 ， 如 图 4.11.26 所 示 。 





4.11.5 ”改变 进 刀 / 退 刀 





FALUR 4.11.27 所 示 的 思路 为 例 ， 来 说 明 改变 进 刀 / 退 刀 的 一 般 操作 步 又 。 





选取 这 两 点 中 的 一 点 
N 





a) 进 刀 改变 前 b) 进 刀 改变 后 
图 4.11.27 ”改变 进 刀 / 退 刀 操作 步 又 





Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.11.05\Approach_Retract.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 市 点 下 的 “Tool path” T 
点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 国 于 于 于 一 加 到， 未 统 涪 出 

“Sweeping.1” 对 话 框 。 

Step3. 选择 编辑 类 型 。 在 “Sweeping.1 ”对 话 框 中 单 击 “ Approach and Retract 
Modification” aP, 系统 弹出 图 4.11.28 所 示 的 “Approach and Retract Modification” XJ 
WHE o 

4.11.28 所 示 的 对 话 框 中 部 分 选项 按钮 的 说 明 如 下 。 

e Pelete 区 域 ,该 区 域 用 于 删除 已 有 的 进 刀 / 退 刀 路 径 ， 

mo è Pite 选项 组 ， 用 于 选择 需 删 除 的 项 目的 过 滤器 。 

可 Mpproseh 复 选 框 ， 选 中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 进 刀 路 径 ， 

H Retract 复 选 框 ， 选 中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 退 刀 路 径 。 

可 Linking passes 复 选 框 ， 选 中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 连接 进 刀 路 径 ， 

H Between paths 复 选 框 ， 选 中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 连接 退 刀 路 径 。 

mo — Bemoye from whole tool path n; 单 击 该 按钮 ,删除 整个 刀 路 中 所 需要 
删除 的 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

mo Remove from area inside polygon bizga. 单 击 该 按钮 ,删除 某 个 区 域 中 的 进 刀 / 
退 刀 路 径 。 


e Md Modify RA: 该 区 域 用 于 添加 或 修改 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





4 
+ 
4 
+ 
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Approach and Retract Modification 


Delete 
Filter 


I Approach 


E Retract Remowe from whole tool path 
BI Linki Remowe from area inside polygon | 
inking passes 


国 Between paths 





Add / Modify 


Selectii uni aan sss] 
gewe] = 


Approach | Retract | 


Mode: Circular 





Circular motion 


Angular sector: Sds ” 团 L 
r 
Radius: [D — E 2 


hxial motion 一 一 
Pistanes: [om FJ B 





a Owe| arj 
图 4.11.28 “Approach and Retract Modification ”对 话 框 
KERI IRE: 用 于 选择 刀 路 . 
toroa 选项 卡 : 单 击 该 选项 卡 ， 设 置 进 刀 路 径 
"etract 选项 卡 : 单 击 该 选项 卡 ， 设 置 退 刀 路 径 
:下拉 列表 : 用 于 选择 进 刀 / 退 刀 类 型 。 
如 ply zn: 用 于 确认 添加 或 修改 进 刀 / 退 刀 路 径 。 


Step4. Z “ Approach and Retract Modification ”对话 框 中 单 击 





下 拉 列 表 中 选择 “Circular”， 结果 如 图 4.11.28 所 示 。 
ve £ — 图 4.11.29 “Whole toolpath selected” 对 话 框 。 


Along tool axis 








图 4.11.29 “Whole toolpath selected” 对 话 框 





路 项 卡 ， 然 后 在 





刀 路 径 。 


4.11.6 其 他 操作 





CATIA 数控 加 工 还 提供 了 刀具 碰撞 点 分 离 、 检 碍 刀具 长 度 以 及 建立 几何 特征 等 功能 。 
下 面 将 详细 介绍 。 





1. JJ RES X y a 





JJ R Wd AN A lJ ea Ez 6 HH F < 

Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.11.06\Edit02.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 市 点 下 的 “Tool path” 7 
点 ,在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 lb 
弹出 图 4.11.30 所 示 的 “Split on collision points ”对 话 框 。 





本 | Split om Collision Points AN Z 9 系统 


Split on collision points 


Hew tools: 


Parameters 


国 Split inside machining pass 
国 Vse part 


Collision tolerance: 


,Smm 


Dffset on tool holder fdT1: 


lmm 


Safety distance on split point: [om = 


Close toolpath 


F Close initial toolpath [rsin marro "| 
Close split toolpath 
Ë. am] CE CESE 


4.11.30 “Split on collision points ”对话 框 








CATIA V5-6 R2016 
数控 加 工 教 程 








Step3. 显示 碰撞 区 域 。 采 用 系统 默认 的 设置 ， 单 击 惠 庶 用 匀 钮 ， 磁 撞 区 域 将 在 图 形 
区 中 以 红色 融融 显示 ， 如 图 4.11.31 所 示 。 

Step4. 消除 碰撞 。 在 “Split on collision points ”对话 框 的 了 * tol: 列表 中 选择 新 的 刀 
具 “T2 End Mill D 10 L50”， 单 击 盛 确定 外 交 钮 ， 系 统 在 特征 树 中 添加 了 一 个 加 工 操作 〈 图 
4.11.32), 并 且 使 用 了 新 选择 的 刀具 。 两 个 加 工 操作 的 刃 路 轨迹 分 别 如 图 4.11.33 和 图 4.11.34 
所 示 。 











P. P. R. 
WB ProcessList 
Process 
Part Operation. 1 
=-= Manufacturing Program. 1 
š Tool Change.1 T1 End Mill D 10 L 10 
-W4 Sweeping. 1 (Computed) 
Le Tool path 
=£ Tool Change. 2 T2 End Mill D 10 L 50 
lia 
L stool path (open) 
i Machining Process List.1 





a ProductList 
ResourcesList 
图 4.11.31 ERREFE E 图 4.11.32 ”特征 树 





图 4.11.34 思路 轨迹 (二 ) 





检 答 刀具 长 度 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04\ch04.11\ch04.11.06\Edit02.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Tool path” 节 点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 亲 蛙 中 选择 
i => nO, RA 出 图 4.11.35 所 示 的 “Tool length check” 








Tool path HÈ 





对 话 框 。 
Step3. 单 击 “Tool length check” 对 话 框 中 g BER 有 去 钮 ， 系 统 弹 出 图 4.11.36 所 示 的 





“Tool length results ”对话 框 ， 该 对 话 框 中 显示 了 检查 的 结果 。 
4.11.36 所 示 对 话 框 中 各 选项 说 明 如 下 。 
e lalisplay tool 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 图 形 区 中 显示 刀具 。 
e Tnput data 区 域 : 该 区 域 中 显示 输入 数据 。 





0 CO sal, = 





Tool length check 


Tool length results 








Collision 


Ll Display tool 
Farameters 


ripa ht 
J Use part Tool length (Le) = 10mm 
Collision tolerance: Difset on tool length = imm 
š Results 


Humber of collision points = 31 
Minimum tool length (Le) = 14.559mm 


Urrent point 


E TESCA 
mn 399mm 1=-9999. 999mm 2=--9999. gggmn 


Dffset on tool holder radius (dF: Timm 


Dffset on tool length (dL): 


lmm 





图 4.11.35 “Tool length check” 对 话 框 图 4.11.36 “Tool length results” 对 话 框 


mo Teol length (e) 文本 : 显示 加 工 刀 具 切 削 刃 的 长 度 . 
回 Dffset on tool length 文 K. 显示 刀具 偏 移 量 ， 
e “ss 区域 .该 区 域 显示 分 析 结果 ， 
加 Humber of collision points 文本 : 显示 思 具 碰 挤 点 的 个 数 ， 


加 Minimum tool length [Lc] 文本 : 显示 最 短 的 刀具 长 度 ， 
3. 建立 几何 特征 


打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch04.11.06\Edit02.CATProcess， 然 后 在 特征 树 中 右 击 “Tool 
path” WA, ERAY H HE p e e a m a A, a 
出 图 4.11.37 所 示 的 “Geometry Creation ”对话 框 。 

利用 “Geometry Creation” 对 话 框 可 以 建立 需要 的 几何 特征 。 

4.11.37 所 示 “Geometry Creation” 对 话 框 中 各 选项 按钮 的 说 明 如 下 。 

e Destination :文本 框 : 用 于 选择 插入 几何 特征 的 位 置 。 

° ERER: A PARLA. 

mo Shem, MPR IR. 
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eometry Creation 


Destination : [Ho selection 


Selec Li QQD 和 8 和 QQ 
sjaja] 
i sm em 一 
| | 
Type ——Ə v — T. c ._ 
国 Points 


Ll ireas 
[ |] izes 


图 4.11.37 “Geometry Creation” 对 话 框 


性 按钮 ， 用 于 选择 刀 路 的 终点 ， 


| 

q ”点 上 按钮， 选择 一 个 刀 位 点 ， 从 思路 起 点 到 所 选择 的 刀 位 点 之 间 的 所 有 刀 位 点 
被 选中 。 

M Shet, 选择 一 个 刀 位 点 ， 从 刀 路 终点 到 所 选择 的 刀 位 点 之 间 的 所 有 刀 位 点 
被 选中 。 


ao 之 胺 钮 ， 选 择 两 个 刀 位 点 ， 其 间 的 所 有 刀 位 点 被 选中 。 

mo 近 腕 钮 ， 选 择 整 条 刀 路 中 的 所 有 刀 位 点 。 
e 5 好 区域 : 用 于 选择 是 否 显示 刀具 。 

田 。” 加 Tvewisualieatis 复 洗 框 :选中 该 复 选 框 ， 图 形 区 中 显示 刀具 ， 
e IPe 区 域 : 选择 建立 几何 特征 的 类 型 。 

mo Points 复 选 框 ， 建 立 刀 位 点 所 在 位 置 的 点 元 素 ， 

j Hirea 复 选 框 ， 在 所 选择 的 刀 位 点 上 的 刀 路 建立 直线 及 曲线 。 

mo kes 复 选 框 ， 建 立 刀具 轴线 。 

mo Tols 复 选 框 ， 建 立 刀具 。 








AS 


15O ##l x 3 2 





= Bj JH T 





过 范例 来 介绍 车 削 加 工 的 方法 ， 其 中 包括 粗 车 加 工 、 沟 模 车 
a 顺序 车 削 加 工 、 斜 升 粗 车 加 工 ， 以 及 螺纹 车 削 加 
。 在 学 习 本 章 以 后 ， 硕 望 读者 能 够 熟练 掌握 这 些 车 削 加 工 方法 。 


51 概 $ 


进入 车 削 加 工 工作 台 的 方法 : 选择 下 拉 菜 单 国 一 (ZS 一 
CE 命令 。 下 面 将 介绍 车 削 加 工 工作 台中 常用 的 下 拉 菜 单 及 工具 栏 按钮 。 





M achini ng 








1. 工具 栏 





工具 栏 中 的 命令 按钮 为 快速 选择 命令 及 设置 工作 环境 提供 了 极 大 的 方便 。 车 着 加 工 工 
作 人 台中 最 主要 的 工具 栏 是 图 5.1.1 所 示 的 “Machining Operations” 工 具 栏 ， 其 含义 和 作用 请 
务必 记 牢 。 











Machining Üperations 





Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 
图 5.1.1 “Machining Operations” 工 具 栏 


5.1.1 所 示 “Machining Operations” 工 具 栏 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 
A1: Rough Turning operation， 车 削 粗 加 工 操作 。 

A2: Groove Turning operation, ZJ4548Ju T 254. 

A3: Recess Turning operation, 14820 LRM. 

A4: Profile Finish Turning operation, 45636 a T 2245, 

A5: Groove Finish Turning operation, 24946 2 T 246. 

A6: Thread Turning operation, xE jk. 

A7: Sequential Turning operation, IAA 20 T 2545. 

A8: Ramp Rough Turning operation， 斜 升 粗 加 工 操作 。 

A9: Ramp Recess Turning operation, 44r 048 20 144. 
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A10: Drilling， 轴 向 加 工 操作 。 


2. 下 拉 菜 单 








车削 加 工 工作 人 台中 的 “插入 ”下 拉 沫 单 如 图 5.1.2 PTZ. 


下 拉 菜 单 中 的 命令 与 工具 栏 中 
的 命令 按钮 是 一 一 对 应 的 ， 这 里 不 再 资 述 。 








— 

[hrn Rough Turning 
|z, groove Turning 
k- Recess Turning 


L 
Ta E EFrofile Finish Turning 


hr Groove Finish Turning 
|. Thread Turning 


"P. Sequertial Turning 





j= Famp Rough Turning 
hux1iliary Uperations + TS Ramp Recess Turning 
Machining Features + hxial Machining Üperations k 


图 5.1.2 “插入 ”下 拉 菜 单 
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粗 车 加 工 包 括 纵 癌 粗 车 加 工 〈Longitudinal)、 闪 面 粗 车 加 工 〈Face) 和 平行 轮廓 粗 车 加 
T. (Parallel Contour) 三 种 形式 。 下 面 以 图 5.2.1 所 示 的 零件 为 例 介 


| 





绍 粗 车 加 工 的 一 般 过 程 。 





a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 


c) 加 工 结果 


图 5.2.1 粗 车 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.02\rough_turning.CATProduct。 
“u ste p Š H FAD Lathe Machini ¿ 
Step2. 选择 F s a ED] = k 加 工 + = Ta 5 Lathe Machining pe AN 今 , 进入 Lathe 
Machining” TER. 








Task2. 零件 操作 定义 





Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.2.2 所 示 的 


示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 





1S0 车 前 加 工 





Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” pul, 保持 系统 默 
认 设置 ， 然 后 单 击 总 确定 有 < 饥 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Ais Hae : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”, 
(3) 蛙 击 对 话 框 中 的 ZZ 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 如 图 5.2.3 所 示 的 “Direction Z ”对话 框 。 
(E “Direction Z” 对 话 框 中 设置 图 5.2.3 所 示 的 参数 ， 单 击 BEE hz, ER ZAE. 


节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 


p P. R. 
= ProcessList 
Process 


= Machining Process List.1 


i ProductList 
Reverse Direction | 
| Productl (Productl. 1) 
< b 确定 | 3 取消 | 


ResourcesList 
图 5.2.3 “Direction Z ”对话 框 





图 52.2 IEW 

(4) 单 击 对 话 框 中 的 XX 轴 感 应 区 ， 系 统 弹出 图 5.2.4 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 。 
fE “Direction X” 对 话 框 中 设置 图 5.2.4 所 示 的 参数 , 单 击 BE e, Sep X 轴 的 定义 。 
(5) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 B 确定 匀 钮 ， 完 成 坐标 系 的 定义 (图 5.2.5)。 







|Manual 


à Components 
Ú Angles 


un 


创建 此 坐标 系 
\ 





图 5.2.5 定义 坐标 系 


图 5.2.4 “Direction X” 对 话 框 





Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 旺 
(2) 选择 图 5.2.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 昌 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 
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统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 定义 毛 坏 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Obes ! 
(2) 选择 图 5.2.7 Brz8Riu = E EJ ef, EREKE AANE bu ba2e BE, Ae 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 
选择 目标 加 工 零件 选择 毛 未 夫 件 
























图 5.2.6 HERMIE 图 527 ”毛坯 零件 


Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 i 加. 选项 卡 ， 然 后 设置 图 
5.2.8 所 示 的 参数 。 


Fart Dperatiorn 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 











Teometry Fosition Simulation Üpti on Collisions checking 
Tool Change Point ~ag Table Center Setup 一 一 


owej 局 了 消 | 
图 5.2.8 “Part Operation ”对 话 框 
Step7. Hi} “Part Operation” 对 话 框 中 的 @ 确定 肤 饵 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 
Task3. 纵 问 粗 车 加 工 


Stage1. 设置 加 工 参数 











Step1. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 研 
全 仿 ， 插 入 一 个 粗 车 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 
5.2.9 所 示 的 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

5.2.9 所 示 “Rough turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 

e  >tock set (毛坯 偏 置 ) 文本 框 : 用 来 设 定 毛坯 的 实际 位 移 量 。 

e “is (零件 偏 置 ) 文本 框 : 用 来 设 定 零件 的 实际 位 移 量 。 

e al part ( 轴 向 零件 偏 置 ) 文本 框 : 用 来 设 定 零件 轮 廊 没 着 轴 向 的 实际 位 移 量 。 





Machining Dperationrs 


















Eough Turning. 1 


Hame: Eough Turning. 1 


Comment: 


nd lint ne s Ho 










lJ 
ey 
< 
am 
_ 
_ 
s 


终点 限制 感应 区 
_ -零件 轮廓 感应 区 


= 毛坯 边界 感应 区 


Stock Ertemion darome | Crm 


[pu sik stolonit met computed 


Stock offset: pm FE 
Part offset: pm ”图 
Ahzlal part offset: pm FE 
Radial part offset: pm ”图 
End limit offset: bpm ”图 


S| @ 确定 | 二 取消 | 


图 52.9 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 


e 了 Radial part offset) ( 径 向 零件 偏 置 ) 文本 框 : 用 来 设 定 零件 轮廓 沿 着 径 向 的 实际 


位 移 量 ， 
e End limit offset: (终点 限制 元 素 偏 置 ) 文本 框 : 用 来 设 定 加 工 终点 限制 元 素 的 实际 
位 移 量 ， 


Step2. 定义 儿 何 参数 。 





， 然 后 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 
HE (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.2.10 
所 示 的 曲线 串 作 为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” THE PHS ZH, RARE 
“Rough Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛 坏 边界。 早 击 “Rousgh Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 系 
统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.2.11 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边界 。 单 击 
“Edge Selection” TRPIA, RARE] “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 )。 























CATIA V5-6 R2016 
数控 加 工 教 程 





选择 此 曲线 串 











、 选 择 此 直线 


图 5.210 ”定义 零件 轮 廊 图 5.2.11 定义 毛 坏 边界 


a x X JJ R.Z W si 





Hame: ouzh Turning. 1 


A | | ge T a | SE | 


~ 一 一 一 一 一 一 一 一 








证 imi! 


Tool number 上 E 
Setup angle paz 图 


eometry | Technology | 


Reference Compensation | E Pg "| 





Set ¥ Pm 图 
Set T: pm 图 
Set Z : Pm — IS 


Cl Tool inverted 
ome] Ə mis | 

图 5.2.12 “刀具 参数 ”选项 卡 

图 5.2.12 所 示 “ 刀 有 具 参 效 ” 选 项 卡 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 

e l| 刀具 装配 选项 卡 。 





团 "mnt (注释 )， 对 选取 的 刀具 有 一 定 的 说 明 作 用 。 

mo Teol mmber (刀具 编号 )， 对 选取 的 刀具 进行 编号 。 

I Setup angle : ( 安装 角度 ), 可 调整 刀具 的 安装 角度 

回 Geometry | (几何 参数 )， 包 括 又 轴 、 立 轴 和 了 Z 轴 移动 量 的 设置 . 


4 Reference Compensation : ( 补偿 参考 ), 设置 刀 具 补 偿 的 参考 类 型 。 
e ”et (XAFA) X 轴 移 动量 。 








e ”和 (YAA), YABE. 
>t 2. (Zi) Zi42 3. 
mo Technology | (技术 参数 )， 设 置 刀具 装配 的 技术 参数 ， 对 轨迹 计算 无 影响 
# Number of components : (组 件数 目 )， 设置 刀具 装配 中 包含 的 组 件数 目 ， 
+ Tref. output point 1i (优先 输出 点 1 )， 定 义 第 1 个 优先 输出 点 的 类 型 ， 可 
从 下 拉 列 表 中 进行 选择 。 
(优先 输出 点 2)， 定 义 第 2 个 优先 输出 点 的 类 
Pref. output point (优先 输出 点 3)， 定 义 第 3 个 优先 输出 点 的 类 型 
加 国 Tool inverted ， 刀 有 具 人 倒转。 
(2) 选择 刀具 装配 。 选 用 系统 默认 的 刀具 “Turning Tool Assembly.1 ”. 
说 明 : 车 削 加 工 刀 有 具 包括 刀 顶 和 刀片 ， 在 这 里 称 为 刀具 装配 。 
(3) 选择 刀 柄 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 人 | ( 刀 柄 ) 选项 卡 〈 图 
5.2.13)， 选 用 系统 默认 的 外 圆 车 刀 攻 ， 单 击 Eee22 有 网 钮 可 查看 更 多 参数 。 
图 5.2.13 所 示 “ 刀 柄 ”选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 


型 


° 
° 














e E. FR] £ 7] 458. 
° : 内 和 孔 车 刀 柄 。 
° : 外 沟 槽 车 刀 柄 。 
° ARAL £ 7) 48. 





回 | Semetry  ， 几 何 参数 设置 。 
+ "soe (JAER), 62 BEDE s) EEE 2 + o) 
(中 立 ) 3 个 选项 。 

e elder capability | ( 刀 柄 能 力 )， 该 下 拉 列 表 用 于 设 定 刀具 刀 柄 的 特性 ， 包 
Cutting edge angle Œr): ( 主 偏 朋 )， 该 文本 框 用 于 设 定 刀 有 具 主 偏 角 的 大 小 。 
Insert angle (Gi (思拓 角度 )， 该 文本 框 用 于 设 定 刀 失 角 度 的 大 小 。 
Insert length M): ( 刀 片 长 度 )， 该 文本 框 用 于 设 定 刀 具 刀 片 边 的 长 度 。 
Clearance angle (后 角 )， 该 文本 框 用 于 设 定 刀 具 后 角 的 大 小 。 

Shank cut midt I: ( 思 柄 切削 宽度 )， 该 文本 框 用 于 设 定 切削 部 分 的 宽度 
Shank height h): ( 刀 酉 高 度 )， 该 文本 框 用 于 设 定 刀 柄 的 高 度 尺寸 . 

Shank length 1 Ull: ( 刀 柄 长 度 1 )， 该 文本 框 用 于 设 定 刀 酉 的 总 长 。 

Shank length 2 M2): ( JJ 48382 2), 该 文本 框 用 于 设 定安 装 刀 片 部 分 的 长 度 。 
Shank width Q). (JAER) ， 该 文本 框 用 于 设 定 刀 柄 尾部 的 宽度 。 
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Rough Turning. 1 


[Rough Turning. 1 
Hame: ough Turning | Feometry Technology | Compensation | 


Comment: Hemd 1 
| - ane [Left hand "| 
HMA | Bü. | Le J ESN | RER | Holder capability : [Surface "| 


| Cutting edge angle Er]: Hideg 
A Insert angle lal: 
1 











DERES SENS Podez H 
eis | ñ TB ! RI) | Insert length ÑL): E. 45mm e 


Br E ea Clearance angle : dez 


Comment : | TT Shank height (h): [em ey 





Shank length 1 01): Dimm 


Shank length 2 (12): [sm r: 
Shark width (b): [em Ey 





<<Less 





A Ə 确定 | Ə mis | 





图 52.3 “ 刀 柄 ”选项 卡 


(4) 设置 刀 柄 技术 参数 。 单 击 刀 柄 选项 卡 右 侧 更 多 参数 中 的 “eo (技术 参数 ) 
选项 卡 ( 图 $.2.14)， 选 用 系统 默认 的 参数 。 

(5) 设置 刀具 补偿 参数 。 单 击 刀 柄 选项 卡 右 侧 更 多 参数 中 的 Ceopensation 选项 卡 〈 图 
5.2.15)， 在 “刀具 补偿 ”选项 卡 的 列表 框 中 选择 国明 和 项 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
F£ “Add” ME, AAHH “Compensation Definition” 对 话 框 ， 输 入 刀具 补偿 号 的 数值 1， 
单 击 总 确定] 梯 钮 ， 完 成 刀具 补偿 参数 的 设置 。 

5.2.14 所 示 “ 技 术 参 效 ” 选 项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

回 Mar machining length : (最 大 加 工 长 度 ): 该 选项 用 于 设 定 刀 有 具 的 最 大 加 工 长 度 。 
加 Ma life time : (最 大 寿命 ) 该 选项 可 设 定 刀 具 的 最 大 使 用 寿命 

回 Coolant star: (切削 液 ) 文本 框 : 该 文本 框 用 于 描述 有 关切 前 液 的 设置 ， 
mo eight smt: (重量 ) 文本 框 : 该 文本 框 用 于 描述 刀具 的 重量 . 














0 U 


和 ra 1 
eometry = | 
' 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


Max life time : P W 
Coolant syntax : [ | 
Weight syntax : [ CO | 
Max recessing depth : Ç u O E 
Leading angle : Boa E 
Trailing angle : Fg 





图 5.2.14 “技术 参数 ”选项 卡 图 5.2.15 “刀具 补偿 ”选项 卡 


回 Max recessing depth | (最 大 开 构 深度 ) 文本 框 : 该 文本 框 用 于 定义 最 大 开 楷 深度 . 

mo Feading angle (引入 角度 ) 文本 框 : 该 文本 框 用 于 定义 刀具 切入 时 的 角度 。 

回 Trading amele i (引出 角度 ) 文本 框 : 该 文本 框 用 于 定义 刀具 切 出 时 的 角度 。 

(6) 设置 刀片 参数 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) hak 80 〈 刀 片 参数 ) 
选项 卡 (图 5.2.16)， 选 用 雁 形 刀片 类 型 品 j|， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 








ojo lal) 


Comment : 








图 5.2.16 “刀片 参数 ”选项 卡 


5.2.16 所 示 “ 刀 片 参 数 ” 选 项 卡 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 
° ©! Round Insert ( A Æ 7) A ). 


NN 
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k: Diamond Insert ( REJNA 


e |: Square Inser (方形 刀片 )， 








: Triangular Insert (三 角形 刀片 )。 
: Trigon Insert ( 炎 模 刀片 )。 
: Groove Insert ( 沟 槽 刀片 ). 


Step4. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 , 
给 量 ) 选项 卡 。 


#°sessssssssssssssssssssssssst 
















Hame: ouzh Turning. 1 


sss s a 
EC 


Feedrate 





[ |ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : p. lmm_turn = [angular | 
Flunee : F. Bmm_ turr = hneul ar 这 
ini p. 4mm_turrn ry 


[| Replace RAPID by Air cutting feedrate 


hir cutting feedrate : Fooomm Pe Ex [Linear | 


Spindle Speed 


[ |ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle Output 


Machining: Footwrn mr = 


Unit: kada = 


Max spindle speed: Foootwrn mi 


-N omel 2 Hui J 


Sep5 定义 刀 


有 具 路 径 参 数 ) 


图 5.2.17 “HAE” AME 


— s 


(图 5.2.18). 


图 5.2.18 所 示 下 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 





( 纵向 )、 





策略 ) 选项 卡 : 该 选项 卡 用 于 设置 加 工 策略 参数 。 





(端面 ) 和 有 和 dil (+ +: E) 3 种 . 


gocecccecececesososossssesesoe] 





Roughing mode: ( 粗 加 工 模式 ) 下 拉 列 表 : 用 于 选择 粗 车 加 工 模 式 ， 包括 Longi tudinal 


1S0 车 前 加 工 


Eough Turning. 1 


Hame: Rough Turningl 
Comment: 
“Í sç | 0 | Bà | Bë | 


Strategy | Üpti on | 




















Part 
Roughing mode: Longi tudinal i: 
Driertation: Fabiana | 
Location: Front 
Machining direction: [re E r] | 
Fart contouring: Ha 
L] Recess machining 
L] Under spindle axis machining 

: 了 9 
Tool compensation Ea e 

F9 
|. 


-y i Ə 确定 | a mis | 
图 5.2.18 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





e Misntation (方位 ) 下 拉 列 表 : 用 于 选 树 加 工 方位 ， 包 括 国 于 于 r). 

(外 部 ) EB i) 3 tits. 

说 明 : 方位 选项 的 多 少 和 粗 加 工 模式 有 关 . 

o Iocation (位 置 ) FEIA: APREL E, CREA Y: + PSG 
(后 端 ) 两 个 选项 . 

@ Machining direction: ( 加 工 方向 ) 下 拉 列 表 : Z F 3520245 T Baaahbasaqaq 
行 轮 廊 ) 加 工 模 式 下 定义 加 工 刀 路 的 方向 . 

e Part contouring: ( 零件 轮 廊 加 工 ) 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 在 选择 ET (¿o ) 
PERN Ga) 两 种 加 工 模式 下 可 用 ,包括 四 于 ( <> z ;. (每 
zn) 和 ER， 人 2 最 后 一 7 ) 3 个 选项 . 

e [Becess machining ( Jibja T ) 复 选 框 : 如 果 在 纵向 加 工 模式 中 设置 每 次 走 刀 都 仿 
形 或 最 后 一 刀 食 形 ， 或 在 平行 轮 亡 加 工 模式 下 需要 加 工 凹 楷 ， 则 激活 该 复 选 框 。 



















(° 


2 


pp. 


`w a 


Es 
n 
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o Wnder spindle axis machining (在 主轴 线 下 加 工 ) 复 选 框 : 激活 该 复 选 框 可 在 主轴 
线 以 下 进行 加 工 。 
° MODS AMA) 下 拉 列表 : 用 于 选择 刀具 补偿 代号 . 

(2) gal State hek, gg Strategy 和 项 卡 ， 双 击 图 52.18 所 示 的 国 汪汪 
EUR, 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 4, m h 9 me Dgn, 完成 最 大 
切削 深度 的 设置 ， 在 Tel compensation 下 拉 列 表 中 选择 王国 选项 ， 其 余 参数 设置 如 图 
5.2.18 所 示 。 


(3) 设置 option py E. yi Option gj 尘 项 卡 ， 然 后 设置 图 52 19 所 示 的 参数 。 





TPP 


~ 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


Rod € Mo 
Stack n 





Trailing safety angle: 


deg 7 
Leading safety angle: deg _ 
E 

Insert-holder constraints: I 
| more "| 
口 Min machinine radius: fimm = 


g Max machining radius: fmm = 
图 Axial limit for chuck jaws: fimm = 
F 





5.2.19 BR Option EE h ARRAT. 


e mit SE (Lead-in: No): 切入 。 切 入 是 以 较 小 的 进 给 速度 重 直 于 工件 进 给 。 
AÑ “Lead-in” FAF, I igi RA tA T) a E A 
切入 ) A ( J r — 7) JAA ) 3 个 选项 。 

° A : 字样 (Lead-in distance :2mm): WA KÆ. 双击 该 字样 , 在 弹出 的 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 可 定义 切入 长 度 . 

° re tnt eg 字样 ( Lift-off : When tool engaged): 切 出 。 右 击 “Lead-off” 字 















1S0 车 前 加 工 





É, Bhai EEEE EER z. (刀具 占用 时 ) P i 
次 走 刀 都 有 切入 ) 3 个 选项 。 
o 二 样 (Liftoff distance :0.3mm)， 切 出 长 度 。 双 击 该 字样 ， 在 弹出 
的 “Edit Parameter” 对话 框 中 可 定义 切 出 长 度 。 
。 E (Liftoff angle : 45deg ): 切 出 角度 。 双击 该 字样 , 在 弹出 的 “Edit 
Parameter” 对话 框 中 可 定义 切 出 角度 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 进 刀 / 退 
(2) 定义 进 刀 路 径 。 
O 激活 进 刀 。 在 -ss aasganeat 区 域 的 列表 框 中 选择 国生 这 项 ， 右 击 ， 在 阐 出 的 快 
TELDI tiee AT 
@ 在 Mode: FAK p kt Dadi llu yi, S tó h “Remove all motion ”按钮 
Ja “ Add Horizontal motion ” rtl, 
(3) 定义 退 刀 路 径 。 
D 激活 退 刀 。 在 -Mass Management 区 域 的 列表 框 中 选择 
TELDI tiee AT 
@ 在 Mmi Fap ai H Pr E yi, Sa “Remove all motion ”按钮 
Alg “ Add Tangent motion ” paž, 




















Retract 选项 , 右 击 I 在 弹 出 的 快 











Stage2. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool] Path Replay” aal, 系统 
弹出 “Rough Turning.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.2.20 所 示 。 














图 5.2.20 ”显示 刀 路 轨迹 





Step2. 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 闸 按钮 ， 然 后 单 击 上 按钮， 观察 刀 
具 切 削 毛 坏 零 件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Rough Turning.1 ”对话 框 ( 二 ) 中 单 击 B E þeg, RE“ Rough Turning.1” 
对 话 框 (一 ) 中 单 击 9 0 ul, 
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Task4. 端面 粗 车 加 工 


Step1. 在 特征 树 中 选择 “Rough Turning.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 荣 单 配 宇 

a = a A 后 入 一 -个 粗 车 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 
“Rough Turning.2” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 儿 何 参数 。 

(1) 定义 零件 轮廓 。 单 击 几何 参数 选项 卡 | 疆 |， 然 后 单 击 “Rough Turning.2” 对 话 

ME (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 ， 在 图 形 区 选择 图 5.2.21 

所 示 的 直线 作为 零件 轮廓 ， 然 后 单 击 “Edge Selection ”工具 条 中 的 号 中 按钮， 系统 返回 到 
“Rough Turning.2” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Rousgh Turning.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 系 

统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 ， 在 图 形 区 选择 图 5.2.22 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边 界 ， 单 击 

“Edge Selection” THPS 按钮， 系统 返回 到 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 )。 


























_ -选择 此 直线 选择 此 直线 











图 5.2.21 零件 轮 廊 图 5.2.22 ”毛坯 边界 


Step3. 定义 刀具 参数 。 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀 有 具 参数 选项 


#eeeeeeesssssssssssssesesseeet 





z............................2 


(2) 选择 刀具 。 选 用 系统 默认 的 刀具 “Turning Tool Assembly.1 ”. 
Step4. 定义 进 给 量 。 采 用 系统 默认 的 进 给 量 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 








(2) 设置 States EJ E. MH 
HE Z Orientation: Piye p ie ekaa, 在 Location: piy hip BBB Join 
参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 进 刀 / 退 刀 路 径 采 用 系统 默认 的 议 置 值 。 
Step7. 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool] Path Replay” jil, 系统 




















弹出 “Rough Turning.2” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.2.23 所 示 。 








1S0 车 前 加 工 








图 5.2.23 ”显示 刀 路 轨迹 





Step8. 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (二) 中 单 击 刻 按钮 ， 然 后 单 击 “ hzi, IZ JJ 
上 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step9. 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 B wE hea, RaT Rough Turning.2” 
对 话 框 (一 ) daa 9 = Bg. 


Task5. 保存 模型 文件 


保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “rough_turning ”。 





5.3 ¿JES £ BI) T 





沟 术 车削 主要 用 于 加 工 棒 料 的 询 柱 部 分 。 刀 有 具 切削 毛 环 时 垂 二 于 回转 体 轴 线 进 行 切割 ， 
所 用 刀 只 的 两 侧 都 有 切削 只 。 下 面 以 狗 5.3.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 沟 各 车 前 加 工 的 一 般 过 程 。 








A 
| x A \ MT =s 
sp Pe > „jap 
a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结果 


图 5.3.1 AEK 


Taski. 打开 加 工 模型 文件 


Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.03\groove_turning.CATProduct。 
| 








~ = F ache [ia ha a u y ¿¿ 
Step2. 选择 FER EB] — k 加 工 + masaj Ta Lathe Machinine PEA 进入 Lathe 
Machining” THER- 
Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.” TR, RAHA 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” Sl, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” 按钮 至 ， 保持 系统 默 
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认 设 置 ， 然 后 单 击 BEE he, RURE. 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 

(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Ahes, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 的 Ais Hae :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”, 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 华 标 原点 感应 区 ， 在 图 形 上 选取 图 5.3.2 所 示 的 贺 ， 系 统 将 选择 
该 圆 圆心 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 。 

(4) 早 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 ,系统 弹出 图 5.3.3 所 示 的 “Direction 
Z” 对 话 框 。 在 “Direction Z” 对 话 框 中 设置 图 5.3.3 所 示 的 参数 ， 单 击 9 RE, ER 
Z 轴 的 定义 。 











rT 







Direction Z š 
[Wasa al | 
L. Components | 


Ú Angles 










图 53.2 定义 坐标 原点 图 5.3.3 “Direction Z” 对 话 框 


(5) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 感应 区 ， 系 统 弹 出 网 5.3.4 所 示 的 “Direction X ”对话 框 。 
在 “Direction X” 对 话 框 中 设置 图 5.3.4 所 示 的 参数 ， 单 击 章 确定 肤 钮 ,完成 X 轴 的 定义 。 
(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 @ 确 定 j| 钮 ,完成 坐标 系 的 定义 (图 5.3.5)。 
Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 Ehee 7 
(2) 选择 图 5.3.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工夫 件 ， 在 图 形 区 衬 晶 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 
统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 




















|Manual 


=l 
L. Components | 


C Angles 
T Foo E 
Reverse Direction J 






创建 此 坐标 系 
1 
Aietes axis. 1 


图 5.3.4 “Direction X” 对 话 框 图 5.3.5 ”定义 坐标 系 





1S0 车 前 加 工 





Step5. 定义 毛坯 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 腕 钮 。 
(2) 选择 图 5.3.7 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 网 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 








回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 


/一 ~ ~ ~ 选择 内 部 实体 








图 5.3.6 ”目标 加 工 零 件 


Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” X} 话 框 中 的 ， 斤 项 卡 ， 然后 设置 


5.3.8 所 示 的 参数 。 
Step7. 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 B 确 定 j| 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 











Fart Dperatliorn 


Hame: art Ūperation. 1 





Comments: 





Teometry Fosition Simulation Üpti on Collisions checking 


Tool Change Point ~ag Table Center Setup 一 一 


Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 








选项 卡 ( 图 5.3.9)， 然 后 单 击 沟 模 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 
形 区 中 选择 图 5.3.10 MRHAR, Hh “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 上 按钮 ， 系 统 返 
[E] “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 )。 
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sl í ë 1⁄@ | š | Bë | 





沟 模 轮廓 感应 区 


[rp sik stolat mt sompwuted 





me Q ms | 总 取消 | 
图 5.3.9 “几何 参数 ”选项 卡 





Step3. 定义 毛 坏 边界 。 单 击 毛 坏 边 界 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edsge Selection” 工 具 条 。 在 
图 形 区 中 选择 图 5.3.11 所 示 的 直线 ， 单 击 “Edge Selection” THP PHS, RAR 
[E] “Groove Turning.1” 对 话 框 (一)。 





选择 此 曲线 捉 





图 5.3.10 ”定义 沟 模 轮 廊 图 5.3.11 定义 毛 坏 边界 
Stage2. 定义 刀具 参数 


ED 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 刀具 参数 选 


1............................? 


Step2. 在 刀具 装配 选项 卡 BË 和 刀 柄 选项 卡 BI 中 采用 系统 默认 的 设置 。 
Step3. 定义 刀片 参数 
(1) 单 击 刀 片 参数 选项 卡 8O |， 采 用 系统 默认 的 刀片 Ë] (Groove Insert). 


(2) uh Morei gm. ye metre 选项 卡 中 设置 图 53.12 所 示 的 刀片 参数 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 款 认 的 设置 值 。 








1S0 


Teometry Technology | Feeds ñ Speeds | 


Bottom angle : deg 


Left flank angle : Esis — [Sl 
Right flank angle : sme 图 


Left nose radius (rl): 


. ¿mm 


Right nose radius Irz]: [2mm = 
Height (1): Emm 图 


Thickness : 





Insert width Qal: Pm Ë$] 


Clearance angle : 





图 $.3.12 ”定义 刀片 参数 
Stage3. 定义 进 给 量 


eeeseeesseeesseesseeeeeeeeeel 


Step1. 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 8528 | ( 进 
HL) 选项 卡 。 

Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Groove Turmning.1” 对 话 框 (一) 的. Ba | ( 进 给 量 ) 选项 卡 
中 设置 图 5.3.13 所 示 的 参数 。 


groove Turning. 1 


Hame: ooye Turning. 1 


; EE | 


Feedrate 
[ ]ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead in : 了 ÜSmm_turrE] Angular 
: p. lmm_turn ry Angular 
R. lmm_turn = ingl ar 


p. Bmm_turn [Z Angular 


[ |ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


国 Spindle Output 
Footwrn_ma = 





总 确 定 | 总 取消 | 
图 5.3.13 CHAE” AMF 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


#°seesseeeeesssesssssssseseees| 


《刀具 路 径 参 数 ) a (图 5.3.14). 
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Hans Bove Trninel u u u u u W u Y u Y 
ms "ç | 52 | Es | sz | 





Drientation: [tern ë 
First plunee position: [ u H 
Hext plunges position: 有 = 


L| Grooving hy level 
[] Fart contouring 
L] Under spindle axis machining 


Tool compensation Ea 
F9 


[ | Change output point 








m @ 确定 | Q 职 消 J 
图 5.3.14 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


Step2. 定义 “Strategy JULK)” Sž. Hih- Strategy [UE JI FE， 再 双击 图 5.3.14 所 
示 的 “Max depth of cut : 3mm” 区 域 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一 ) 中 输入 值 
2.5， 单 击 总 确定 ] 控 钮 ， 然 后 设置 如 图 5.3.14 所 示 的 参数 。 





yA | 而 且 还 需要 设置 Chip plunge distance: ( 断 届 切入 距离 ) 文 本 框 、 Chip break retract distance: 
( 断 必 退出 距离 ) AAE hp bresk clear 出 stanes; ( 断 悄 安 全 距离 ) 文本 框 的 值 。 
5.3.14 所 示 “ 刀 具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 
o mientstion: ( 方位) 下拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 选择 沟 档 的 方位 ,包括 用 是. A 
部 ) EEN (hac). ( 端面) AA ( 其 他 ) 4 个 选项 . 
o First plange position (第 一 次 切入 位 置 ) 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 选择 开始 切入 
nar cri E-E Qz. 


@ Hext plunges position: ( 下 一 次 切入 位 置 ) 下 拉 列 表 : 选择 下 一 次 切入 的 位 置 ， 在 








1S0 车 前 加 工 





First luas position Faa g k pk EER: zu apas k ora. 
o "H Grooving by level (分 层 切 前 ) 复 选 框 : 如 果 需 要 分 层 加 工 沟 楷 ， 则 应 选中 该 复 


选 框 。 
° [ ]Fart contouring ( 零件 轮廓 ) 复 选 框 : 如 果 要 在 沟 槽 加 工 完 成 时 进行 轮 Erim L, 
则 应 选中 该 复 选 框 。 


e [Unde spinde axis machining (在 主轴 线 下 加 工 ) 复 选 框 : 如 果 需 要 在 主轴 线 下 加 
工 ， 则 应 选中 该 复 选 框 。 

o Tool compensation (刀具 补偿 ) 下 拉 列 表 : 该 下 拉 列表 用 于 选择 刀具 补偿 代号 ， 

e [Change output point (改变 输出 点 ) 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 后 ， 刀 有 具 输 出 点 的 变换 
可 以 自动 地 管理 。 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刃 路径 选 项 卡 。 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 进 刀 / 
退 刀 路 径 选 项 卡 L 有 2 | 
Step2. 定义 进 刀 路 径 。 
(1) 激活 进 刀 。 在 到 到 Nanaganent 区 域 的 列表 框 中 选择 加 凤 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 
KA RFE 
(2) 在 mas: R pya hi R: i, Ri t t “Remove all motion” 3X4 A 
和 “Add Horizontal motion ” 按钮 到 |. 
Step3. 定义 退 刀 路 径 。 
(1) 激活 退 刀 。 在 且 aee Nanaganent KERIK HET A, 石 寺 ， 在 弹出 的 快捷 
KA rH 1 
(2) 在 We R pya p ae A: ii, 4E t + “Remove all motion” Jl Z| 
和 “Add Horizontal motion ” 按钮 区 |. 
































Task4. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” il, 系统 
弹出 “Groove Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 用 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.3.15 所 示 。 











图 5.3.15 显示 思路 轨迹 
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刀 共 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 
Step3. 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 确定 | 控 钮 ， 然 后 在 “Groove 
Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 9 m= zg. 


Task5. 保存 模型 文件 


保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “groove_turning”。 





ns Ç 
| Step2. 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (二 ) p 94248, Ra 上 hzi, 观察 


5.4 MKDI 
下 面 以 图 5.4.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 凹 模 车 削 加 工 的 一 般 过 程 。 


加 工 过 程 
Ja =p pa” ajj 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 
图 $.4.1 OEKD E 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 





Step1. 打开 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.04\recess_turning.CATProduct。 
X. FEE r= F r ` r 4 
Step2. 选择 F 拉 菜单 本 => A 一 >， 六 | 命令 ， 进 入 “Lathe 


Machining” THR- 
Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” èl, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” 按钮 至， 保持 系统 默 
认 设置 ， 然 后 单 击 BE hey, ERRE. 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1 ”对话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Ais Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”。 
(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 5.4.2 所 示 的 圆 ， 系 统 将 选择 











Lathe Machining 
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该 圆 圆心 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 。 
(4) 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.4.3 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 。 
设置 图 5.4.3 所 示 的 参数 ， 单 击 硬 _ 确定 以 钮 ， 完 成 Z 轴 的 定义 。 










[Mansa] T | 
L. Components | 


选取 此 圆 Ú Angles 
I 





图 5.4.2 ”选择 坐标 原点 图 5.4.3 “Direction Z” 对 话 框 


(5) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.4.4 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 。 
设置 图 5.4.4 所 示 的 参数 ， 单 击 B meua. ¿pR X 轴 的 定义 。 

(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 B Eha, ERRANEN (图 
54.5). 












[Mansa] "| 


L. Components | 


© Angles 
"图 
Reverse Direction | 
| əmsj 


图 5.4.4 “Direction X” 对 话 框 图 54.5 ”定义 坐标 系 








Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Eh š 
(2) 选择 图 5.4.6 BrzisSHJ e Ef 2 HERD TCE, EREKE KAN T BC Rr BE, 
统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 定义 毛坯 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 (| š 
(2) 选择 图 5.4.7 Brz8RiuJ = EZ EJ, EREKE AANE WEE, 3 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
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图 5.4.6 加工 零 件 


Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 :2 号 吕 . Ley, 然后 设置 
5.4.8 所 示 的 参数 。 









Fart Dperatiorn 
art Ūperation. 1 


Teometry Fosition Simulation Üpti on Collisions checking 


Hame: 
Comments: 





Tool Change Point ~ar Table Center Setup 一 一 


QO ise | amk 





图 5.4.8 Position perji 
Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 上 钮 ， 完 成 零件 操作 定义 。 
Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 








Step1. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 沫 单 配 衬 





选项 卡 ( 图 5.4.9)， 然 后 单 击 止 槽 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” L 28, ÆR 





形 区 中 选择 如 图 5.4.10 所 示 的 线 串 ， 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 二 按钮， 系统 返 
[E] “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 毛坯 边界 。 单 击 毛 坯 边界 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 其 条 。 在 
图 形 区 中 选择 图 5.4.11 所 示 的 曲线 ， 单 击 “Edge Selection” TR 2£rh 0 9 % 按钮 ， 系 统 返 
回 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 )。 
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------、 


- 一 一 一 一 一 







毛坯 边界 感应 区 
’ 


L 
L 


I 


凹 槽 轮廓 感应 区 


lesi sik 时 ooaf mt <empuked 


549 “几何 参数 ”选项 卡 





“py 选取 此 线 串 pp "m 
Sp Py, 选取 此 曲线 


图 $.4.10 EÉ XY MIRHO ER 图 $.4.11 定义 毛坯 边界 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 8 _ | (JJ 
其 参数 ) 选项 卡 〈 图 54.12). 

Step2. 在 “刀具 ”选项 卡 B 中 采用 系统 默认 参数 设置 

Step3. 定义 刀 柄 。 





(2) S+ ore2> zl, ge Semetey hyje ea saae i 下拉 列 表 中 选择 基色 ， 
其 余 参 数 设置 如 图 5.4.12 所 示 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 

Step4. 定义 刀片 参数 。 

(1) 单 击 刀 片 选项 卡 LI 








， 采 用 DO Jr (Groove Insert). 


SÜ SN V, IJ z Et o 








S 
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Recess Turning. 1 





Hame: ecess Turning. 1 


Comment : 
` Hand style : 
ys, ma : 
z z j ; I , Hand angle (hali 








deg 
Insert width klal: mm 
Clearance angle : deg 


Shank cut width [£]: O. Emm 





Shank height (h): 


Ümm 


HamelT3 External Groowe Insert-Hol der = la Shank length 1 (1): [om E 
Shank length 2 (121: Rm O 屿 


Shank width (b): 








Comment : 





Ümm 





nA 3 确定 | am| 


图 5.4.12 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 


Recess Turning. 1 








Name: ecess Turninzl 1 Geometry | Technology | Feeds @ Speeds | 





Comment: 
Bottom angle : dez 


HMA | Bë. | 有 Left flank angle : E.54g El 


| Right flank anele : Esa ”图 
re Left nose radius (r11: Smm 


jiii | Ë T | si Right nose radius w2 Dm — E 


一 一 一 一 一 一 


ojaa Hiat 0: i 一 图 


HameGroove Insert. 1 ez |=; Thickness : .Smm 
Insert width Ula]: Bm 转 


Clearance angle : 
Type : [Groove r] deg 





Comment : 








Ə 确定 | 总 取消 | 











1S0 ilr 





suspa sansa usay ARA 


Finishing cutting speed : 





wamananaaanananaaananananananauanananqa : mmi 
Geometry || Technology | Feeds & Speeds | Finishing feedrate per tooth : [mm_turn 图 
Machining quality J | A 
Either bi Foughing cutting speed : HONA 
Material : = 
[other "| Rouehine feedrate per tooth : pm turn = 


Max machining feedrate : [ooooomm mt 





图 5414 Technology lye yji 图 5.4.15 Feeds & Speeds lyt mj- 

图 5.4.13 一 图 5.4.15 所 示 各 选项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

o Ses | UTAK) 选项 卡 : 该 选项 卡 用 于 设置 刀片 的 一 般 参数 ， 
可 (k) 文 本 框 ， 用 于 定义 刀片 底 角 。 
回 teft flank angle | ( 左 侧 角 ) 文本 框 ， 用 于 定义 刀片 左 侧面 的 角度 。 
回 Right flank angle | ( 右 侧 角 ) 文本 框 ， 用 于 定义 刀片 右 侧面 的 角度 
(左思 类 半径 ) 文本 框 ， 用 于 定义 刀片 的 左 刀 失 半 径 。 
回 Right nose radius 62). (AIRF) 文本 框 ， 用 于 定义 刀片 的 右 刀 失 半 径 。 
回 Wim D (刀片 高 度 ) 文本 框 ， 用 于 定义 刀片 高 度 
可 ( 厚度 ) 文本 框 ， 用 于 定义 刀片 厚度 
回 Tnsert width Qa). (刀片 宽度 ) 文本 框 ， 用 于 定义 刀片 宽度 
mo nmm masi (EA) 文本 框 ， 用 于 定义 刀片 后 角 。 

o Technology | www 选项 卡 : 该 选项 卡 用 于 设置 刀片 的 技术 参数 。 
(切削 质 量 ) 下 拉 列表 ， 用 于 选择 加 工 质量 。 
a ñ, ë 下 拉 列 表 ， 用 于 选择 刀片 的 材料 。 
ee sss sss 0 5 
回 Tinishing cutting speed ( 精 加 工 切削 速度 ) 文本 框 ， 用 于 定义 精 加 工时 的 切削 
KI Finishing feedrate per tooth : ( 精 加 工 每 中 给 量 ) 文本 框 ， 用 于 定义 精 加 工时 

每 次 的 进 给 量 ， 
mo “3 cutting speed ( 粗 加 工 切 前 速度 ) 文 本 框 ,用 于 定义 粗 加 工 切削 速度 。 
4 Roughing feedrate per tooth : ( 粗 加 工 每 尖 进 给 量 ) 文本 框 ， 用 于 定义 粗 加 工 每 
齿 进 给 量 ， 


加 Max machining feedrate : (最 大 进 给 量 ) 文本 框 ， 用 于 定义 最 大 进 AF, 





Stage3. 定义 进 给 量 
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给 量 ) 选项 卡 。 
Step2. 设置 进 给 量 。 在 “Recess Tuming 1” 对 话 框 〈 一 ) WEA] ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 













Hame: ecess Turning. 1 





Comment: 


Bus) | së | šg% 


Feedrate 












[ |ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead in : Pim_turn 图 [angua "| 
Flunee : P.2m_turn 图 Angular t 
Machining : P.3m_twn 图 Angular " 
Lift-off : PF.3m_turn 图 Angular ki 









Spindle Speed 
C| ħutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


[3 Spindle Dutput 


Machining: 
-_ 六 确定 | 总 取消 | 


图 5.4.16 “WHAE” MR 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参数 


Step1. 进入 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 。 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) cp | Bul š | 
(刀具 路 径 参 数 ) 选项 卡 ( 图 5.4.17). 
Step2. 定义 “trate 参数 , 单 击 Strategy 选项 卡 ,然后 双击 其 中 的 “Max depth of cut : 
3mm” 字 样 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5， 然 后 单 击 9 E|. 其 
他 参数 的 设置 如 图 5.4.17 所 示 。 
Step3. 定义 tion Sgr, E 中 选项 卡 中 采用 系统 默认 的 设置 。 
说 明 : 图 5.4.17 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 的 Fesessing mode: (四 槽 车 削 加 工 模式 ) 
下 拉 列 表 中 提供 了 以 下 3 种 进 给 方式 。 
。 EIE koni) 选项 ， 选 择 该 模式 后 ， 加 工时 单 向 进 给 ， 一 次 往复 切除 一 层 
多 余 的 材料 。 

。 BEA 往复 切 前 ) 选项 ， 选 择 该 模式 后 ， 加 工时 双向 进 给 ， 往 复 时 均 去 除 多 余 
的 材料 。 

° Wk ad ( -T' +T3 SR H| ) 选项 ， 选 择 该 模式 加 工时 ， 刀具 沿 零件 轮 慷 轨迹 
加 工 去 除 多 余 的 材料 。 
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Hame: Recess Tuning. 1 





Comment: 


eee te ay 


| 


er mapy PPP 51 





Recessine mode: [rigzs -| 
Orientation: [aan =| 
Machining direction: To head stock 至 


[ ]Fart contourine 


C] Under spindle axis machining 
Tool compensation E 
F3 


C|Change output point 
m o 确定 | Q 取消 j 
图 5.4.17 “有 刀具 路 径 参数 ”选项 卡 





Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 。 Æ “Recess Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 ES | 
〈( 进 刀 / 退 刀 路 径 ) 选项 卡 。 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 -as Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国生 ji 项， 然后 右 击 ， 在 漳 
H PIERRES E H A Pe 

(2) 在 "sas: Kiga Pe e EA Ei, 2k s “Remove all motion” Z 
g |l “ Add Horizontal motion ” paž, 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -ewe Wenagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 
出 的 快捷 菜单 中 选择 国人 类 吧 人 ^. 

(2) 在 Mode: 下 拉 列 表 中 选择 
a Alp “Add Horizontal motion ” matal, 











Retract 十 项: sd 在 弹 








Build by user 


项 ， 然 后 单 击 “Remove all motion” F% 
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Task4. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jil, 系统 
弹出 “Recess Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 网 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.4.18 所 示 。 

Step2. 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 则 按钮 ， 然 后 单 击 上 bz, 观察 刀 
上 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Recess Turning.1? 对 话 框 ( 二 ) 中 单 击 9 RE ho, AR JS tE“ Recess Turning.1” 
对 话 框 (一 ) ag 9 BS Haq. 




















图 5.4.18 ”显示 思路 轨迹 
Task5. 保存 模型 文件 


保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “recess _turning”。 


5.5 ”轮廓 精 车 加 工 





下 面 以 图 5.5.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 轮 廊 精 车 加 工 的 一 般 操作 过 程 。 


; 加 工 过 程 
A "Ss 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 5.5.1 轮廓 精 车 加 工 








Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.05\profile_finishing.CATProduct。 
o o EA r F l a 
Step2. ete F Pr B — + 252888 — G. 命令 ， 进 入 “Lathe 


Machining” TER- 


Task2. 零件 操作 定义 








Lathe Machining 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation] ” TR, AIER 





1S0 车 前 加 工 





“Part Operation” 对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 前 确定 按钮， 完成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Ais Name :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”, 
(3) 日 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 选 择 图 5.5.2 所 示 的 圆 ， 系 统 目 动 将 所 选择 的 
的 圆心 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 。 此 时 , “Default reference machining axis for Part 
Operation.1” 对 话 框 变 成 “machining axis.1” 对 话 框 。 
(4) 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.5.3 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 。 
在 “Direction Z” 对 话 框 中 设置 图 5.5.3 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 DEE, ER Z H 


rT 





Direction Z 


[Wasa al "| 
C Components ¿| 


í J) Angles 


Fi W 











Reverse Direction | 
S =A owe] oma 
图 5.5.2 ”定义 坐标 原点 图 5.5.3 “Direction Z” 对 话 框 





《5) 单 击 “machining axis.1 ”对话 框 中 的 X 轴 感应 区 ,系统 弹出 图 5.5.4 所 示 的 “Direction 
X” 对 话 框 。 在 “Direction X” 对 话 框 中 设置 图 5.5.4 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 D We ug, 
完成 X 轴 的 定义 。 

(6) 单 击 “machining axis.1 ”对话 框 中 的 B Ehz, RAEZJ “Part Operation” 
对 话 框 。 

Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 旺 
(2) 在 图 5.5.5 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 

















(3) 选择 图 5.5.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 昌 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 
统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
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Direction X 


[Wasa al | 








P. P; R. 
L. Components | M ProcessList 
B) Angles Process 
J n = = Part Operation. 1 


| 国 Manufacturing Program. 1 
n Machining Process List. 1 
i ProductList 
Productl (Product1. 1) 
profile_finishing (profile_finishing. 1) 


r E 
Reverse Direction | 


BResourcesList 


图 5.5.4 “Direction X” 对 话 框 图 5.5.5 ”特征 树 


Step5. E XEHE. 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Obes Š 
(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” 3% H WREE h 164 
(3) 选择 图 5.5.7 Brz8RluU = EZ EJ Ff, EREKE AANE Were BE, Ae 
到 “Part Operation ”对 话 框 。 
说 明 : 本 例 中 毛坯 零件 比 目 标 加 工 零 件 在 径 向 的 尺寸 略 大 。 








目标 加 工 零 件 











图 5.5.6 ”目标 加 工 零 件 


Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 〈 图 5.5.8) 中 的 Esait.. Desn E, 
然后 设置 “Tool Change Point” 中 的 参数 。 


Fart Uperatior 


Fart Üperation. 1 









Hame: 
Comments: 





Teometry Fosition Simulation ŪÜpti on Collisions checking 
Tool Change Point ~ag Table Center Setup 一 一 





Qua j omaj 


图 5.5.8 “Part Operation” 对 话 框 
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Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 B Eja, REEERE. 


Task3. 设置 加 工 参 数 





5.5.9 所 示 的 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 
Step2. 定义 几何 参数 。 
定义 零件 轮廓 。 单 击 几何 参数 选项 卡 BG | RG i0.J; “Profile Finish Turning.1” 对 话 
框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.5.10 
所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 ^*Edge Selection” TRA P MSIE, 系统 返回 到 “Profile 
Finish Turning.1” 对 话 框 (一 )。 











Frofile Finish Turning. 1 








Hame: rofile Finish Turning. 1 
Comment : PER ~ 
A | L |a | E | 


quran 2222 mr as 





[po sik stolni mt semputed ` 
` 
选取 该 曲线 
图 5.5.9 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 图 5.5.10 ”定义 零件 轮 廊 


Step3. 定义 思 具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 思 具 参 
数 选项 卡 S€ . 

(2) 定义 刀 柄 。 单 击 刀 柄 选项 卡 o |， 采 用 系统 默认 的 刀 柄 参数 。 

(3) 定义 刀片 。 在 刀片 选项 卡 1 中 ， 采 用 系统 默认 的 刀片 参数 。 

Step4. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 Bae. 
( 进 给 量 ) 选项 卡 。 
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Hame: rofile Finish Turning. 1 


Comment: PRES /| 
(es | 


Feedrate 





[ |ñ&uatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : P.2m_turn 图 [angular "| 
When invert : P. Smm turn [J hneul ar 
Machining : Pim_turn 图 Angular "w 
Chamfering : D. Smm_turn ËJ Angular 机 
Liftoff. Pam_twrn 疼 Angular z 


Spindle Speed 


[| utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
[3 Spindle Dutput 


Machining: Booturn mr. Ex 


Angular s 


Max spindle speed: podi turn mi 


Unit: 





Quality: [rinish a] Compute | 
加 确定 | omal 


图 5.5.11 “HAE” AF 





Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
(1) 进入 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 


选 框 ， 其 他 参数 采用 系统 献 认 的 设 年 值 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 及 用 系统 默认 的 设置 值 。 
图 5.5.12 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 


e chima | ( 加工 ) 选项 卡 中 可 以 设置 切入 切 出 类 型 ， 图 5.5.13 和 图 5.5.14 所 示 


图 5.5.15 所 示 为 不 处 理 扬 角 轮 廊 ; 图 5.5.16 所 示 为 所 有 的 拐角 ( 需 设 置 角度 ， 默 
认 值 为 90deg ) 加 工 成 倒 角 ; 图 5.5.17 所 示 为 所 有 拐角 加 工 成 圆 角 的 方式 。 将 扬 
角 加 工 成 倒 角 时 要 设置 倒 角 的 长 度 ; 将 拐角 加 工 成 圆 角 时 要 设置 圆 角 的 半径 。 


1S0 车 前 加 工 








Frofile Finish Turning. 1 


Hame: Profile Finish Turning. 1 











Comment: 
|| 
(rereral Machining | Corner Frocessing | Local Invert | 








Drientation: [Exterma =| 
Location: liont =| 
Machining direction: [Te siasa 了 | 
Contouring for outside corners: Fiona =| 


司 Recess machining 
Ll Under spindle axis machining 


CUTCOM: 


Tool compensation 





图 5.5.12 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 







pf rodus 3 rm 










pas deim Ü (Oa 


Lend- Misfomme 1 Zar 


Lend") rodos È Cena 


LH4-eft ole ! Mieg Lii- ole 3 Mieg 


Lend-m aale 5 THe Lend-im orgle E de 


图 5.5.13 直线 切入 切 出 路 线 图 5.5.14 ADLAW Hk 


Corner angle ` do 






Chonfer tengih è Iree 


Chonfag tengih è [se 


Corer rodia + 2an 


Corner rodia è 2an 


图 5.5.15 MAREP 86 B 图 5.5.16 ”所 有 抛 角 加 工 成 倒 角 图 5.5.17 所 有 拐角 加 工 成 圆 角 


° ° Local Invert | (局 部 反 向 ) 选项 卡 中 可 以 对 局 部 反 向 元 素 的 加 工 进 行 设 定 ， 系 
统 提供 了 以 下 3 种 反 向 策略 。 
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加 (无 ) 选项 ， 选 择 该 选项 后 ， 轮 慷 加 工 对 于 反 向 元 素 按照 反 向 路 线 进行 
加 工 ， 即 忽略 反 向 元 素 的 定义 ， 
Ma ( > £ ) 选项 ,选择 该 选项 后 ， 反 向 元 素 的 给 定 长 度 被 加 工 两 次 ， 正 
常 加 工 一 次 ， 反 向 加 工 一 次 ， 
1 Ma (了 预 久 厚度 ) 选项 ， 选 择 该 选项 后 ， 正 向 加 工时 在 反 向 加 工 元 素 上 
预 留 给 定 厚 度 的 材料 ， 这 层 材 料 在 随后 的 反 向 加 工时 被 去 除 . 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 丸 路径 选项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 进 


PT 








(2) 定义 进 刀 路 径 。 

@ HUEJ. FE Mecro Wenaeenent 区 域 的 列表 框 中 选择 大 国生 和光 站 项 ， 石 击 ， 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 MB 

Q 在 as: 下 拉 列 表 中 选择 国 夺 于 和 项 ,然后 单 币 “Remove all motion” 按钮 名 
和 “Add Tangent motion” 4, 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

@ 激活 退 刀 。 在 -Meere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 图 于 于 对 时 ji， 处 后 右 击 ， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 证 Na 

© 在 "ede: 下 拉 列 表 中 选择 国 国 于 项 ,然后 单 币 “Remove all motion” 按钮 你 
和 “Add Horizontal motion ”按钮 宇 。 


























Task4. 刀 路 仿真 

Step1. Œ “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 “Tool Path Replay” jei, 
系统 弹出 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.5.18 
所 示 。 











几 5.5.18 ”显示 思路 轨迹 
Step2. 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 族 按 钮 ， 然 后 单 击 * Bz, 
观察 刀具 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 
Step3. 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 ( 二 ) 中 的 意 确定 上 控 钮 , 然后 单 击 “Profile 
Finish Turning.1 ”对话 框 (一) hjg s= he, 
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Task5. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “profile_finishing ”。 


56 `I EI 











下面 以 图 5.6.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 沟 模 精 车 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


wË 


> = y 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 


图 5.6.1 沟 槽 精 车 加 工 
Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 





Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.06\ groove_finishing.CATProduct。 
- Ly 二 = 中 -R ¿Q 
Step2. 选择 F y B. Tia = k 加工 + ji; Tr s Lathe Machining 命 今 ; 进入 Lathe 
Machining” TER- 








Task2. 零件 操作 定义 





Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.6.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
TA, AAHH “Part Operation” 对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 , 采用 系统 默认 的 设置 , 然后 单 击 硬 确定 | 控 包 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 nliz, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Ais Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”, 
(3) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 ， 系 统 阐 出 图 5.6.3 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 ， 设 置 图 
5.6.3 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 总 = þeg, ey X 轴 的 定义 。 
(4) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 总 = he. 
Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
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(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 双 | 按 钮 。 
(2) 选择 图 5.6.4 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 
统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 














Direction X 


[Mansa] "| 
= P. P. R. 动 Components | 


需 ProcessList 










= Machining Process List.1 


e 
| Productl (Productl. 1) 


ResourcesList 
图 5.6.2 ”特征 树 图 5.6.3 “Direction 义 ” 对 话 框 
Step5. 定义 毛坯 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 腕 钮 。 
(2) 选择 图 5.6.5 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 


回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
目标 加 工 零 件 











` 


ÈK 








图 5.6.4 ”目标 加 工 零 件 图 5.6.5 “毛坯 零件 


Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 和 ee Ley, 然后 设置 
5.6.6 所 示 的 参数 。 





Fart Ūperation 


Hame: art Uperation.1 


Comments: 






Teometry Fosition Simulation ŪÜpti on Collisions checking 
Tool Change Point ~ag Table Center Setup 一 一 


omr] 2 HB j 


图 5.6.6 “Part Operation” 对 话 框 
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Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 局 确定 有: 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 


Task3. 设置 加 工 参 数 





5.6.7 所 示 的 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一)。 

Step2. 定义 几何 参数 ,定义 零件 轮廓 。 单 击 几何 参数 选项 卡 BQ |， 然后 单 击 “Groove 
Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 其 条 。 
在 图 形 区 选择 图 5.6.8 所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” TRZ g 9 0 按 
钮 ， 系 统 返 回 到 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 )。 











groove Finish Turning. 1 





Hame: oove Finish Turning. 1 
Comment : PRR y S 
4 ri en | S | E | 






零件 轮廓 感应 区 





leui siek stnlonl mt conputed 





图 5.6.7 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 图 5.6.8 ”定义 零件 轮 启 
Step3. 定义 思 具 参数 。 
(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 ZÉ “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 EE 
(刀具 参数 ) 选项 卡 。 
(2) 定义 刀 柄 。 单 击 刀 柄 选项 卡 S |， 采 用 系统 默认 的 设置 。 
(3) 定义 刀片 。 单 击 刀 头 选项 卡 BU l, ga Mehe, gE 5.6.9 所 示 的 





Step4. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 “ 进 给 量 ”选项 卡 。 在 “Groove Finish Tuming.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | 有 | 
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groove Finish Turning. 1 













Hame: oowe Finish Turning. 1 


Comment : 





Feedrate 
[ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead-in : F. 2mm_turn Ey ngul ar >ë 
Machining : p. 4mm_turn Ex ingl ar bi 
p. 3mm_+urm 向 


enmetry Technology | Feeds 总 Speeds | 
Bottom angle : 


deg 
Left flank angle : Fsaes W Spindle Speed 
ee aak 55 Esis 图 L] Auatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


国 Spindle Output 


. mm Machining: Footenm [$] 
Right nose radius Irz]: [2mm H TER 
Unit: Angular = 


Height Ul): Ë = Ë Ti 
mm Max spindle speed: DOUturm m 


Thickness : 


Insert width Ula]: Em ”图 alt [Finish | Compute | 
Clearance angle : n == p 
deg Be 局 确定 | 总 取消 | 
图 5.6.9 ”定义 刀片 参数 图 5.6.10 “WHAE” MF 


Left nose radius [rl]: 











Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 进 入 “ 刀 基 路径 参数 ”选项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1 ” 
对 话 框 (一 ) duga Bel | (刀具 路 径 参 数 ) 选项 卡 ， 参 数 采 用 系统 默认 设置。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 “ 进 刀 / 退 刃 路径 ”选项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 

(2) 定义 进 刀 路 径 。 

D 激活 进 刀 。 在 -Were Management 区 域 的 列表 框 中 选择 加 区 汪 ， 从 后 右 击 ， 在 弹出 的 
PRESEPE H He PE T 。 

@ Æ Mmi kj] KO ha t a ii, 2R ry “Remove all motions” 4x4 
o 和 “Add Tangent motion” =, 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

OD 激活 退 刀 。 在 -see Manesenent 区 域 的 列表 框 中 选择 有 
的 快捷 菜单 中 选择 且 命令 。 

O 在 下 拉 列 表 中 选择 ss 起 ss 二 先 页 ， 人 然后 单 击 “Remove all motions” 按 钮 
A 和 “Add Horizontal motion ”按钮 宇 。 


























， 然 后 右 击 ， 在 弹出 
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Task4. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Groove Finish Turming.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jaa, 
系统 弹出 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.6.11 
所 示 。 

Step2. 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 赐 按 钮 ， 然 后 单 击 上 Bz, 

几 察 刀具 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 确定 无 误 后 单 击 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 的 B m= zn, 

然后 单 击 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 B wE [zl ! 














gy 





图 5.6.11 显示 刀 路 轨迹 
Task5. 保存 模型 文件 


保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “groove_finishing ”。 
5.7 顺序 本 前 


FAAR 5.7.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 顺 序 车 出 加 工 的 一 般 操作 过 程 。 


a) em b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 
图 5.7.1 ”顺序 车 削 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.07\profile_finishing\CATProduct. 
Ts 二 r Eii ihe Machini ¿ 
Step2. 选择 F Jy B. Tia — k HT + = C ; Lathe Machining 命 今 进入 Lathe 
Machining” TER- 


Task2. 零件 操作 定义 








Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹 出 





CATIA V5-6 R2016 
数控 加 工 教程 





“Part Operation” 对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” abl, RAH 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 总 WE h, ERIRE. 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) 单 击 “Part Operation” ARARE P Alz, AAH “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Ais Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”, 
(3) 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 ， 系 统 弹 出 图 5.7.2 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 ， 设 置 图 
5.7.2 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 BE ua, sep Z HB E S. 
(4) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 ， 系 统 弹 出 图 5.7.3 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 ， 设 置 图 
5.7.3 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 总 We h, ep X 轴 的 定义 。 
(5) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 29 me |z. 


rT 


Direction Z 














[Maa 本 In 加 
iÈ Components | iÈ Components | 
U Angles I Angles 

T [. W rp 图 

rr m r 

Kp FE xp O ë 


Beverse Direction | Rewerse Direction | 
m Q m= | 二 取消 | RN Q m= | 2 iñ | 


图 572 “Direction Z” 对 话 框 图 573 “Direction X” 对 话 框 








Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 国 j 
(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough Crough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 因此 本 合 今 


Hj o 














(3) 选择 图 5.7.4 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 
统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step5. 定义 毛坯 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 唱腔 钮 。 
(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
(3) 选择 图 5.7.5 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 网 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 




















Pt 


& &- S i > 
1 So WR 





目标 加 工 零 件 








图 5.7.4 HERM TEI 图 5.7.5 “毛坯 零件 


说 明 : 选取 的 毛坯 零件 即 图 形 区 透明 显示 的 零件 。 如 果 在 图 形 区 中 不 容 多 选取 ， 可 在 
图 5.7.6 所 示 的 特征 树 中 选择 “零件 几何 体 ” 补 点 。 

Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 | Position ` eE, 然后 设置 
5.7.7 所 示 的 参数 。 









P: P-R: Fart Uperation 
ro : 
THe ProcessList : I 
| Hame: art Ūperation. 1 
+ TYOCeSS Comments: 


-dta ProductList 


(reometry Position Simulation 1 Collisions cheching 
o a (Product1. 1) 


. . Tool Change Point —sTabls Center Setup 一 一 
sequential (sequential.1) S £ 


rough (rough. 1) 





D 零件 几何 体 = 
-Zf ResourcesList | Q HE | 3 取消 | 
图 5.7.6 ”特征 树 图 5.7.7 “Part Operation ”对话 框 





Step7. 单 击 “Part Operation ” 对 话 框 中 的 总 确定 j 搁 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
Task3. 设置 加 工 参 数 





Step1. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 笠 
I-> es 人， a 顺序 车 前 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 
5.7.8 所 示 的 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一)。 

5.7.8 所 示 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 

o ”图 接 钮 :该 按 钮 用 于 编辑 已 设 定 的 进 给 运动 ， 

° XX 按钮， 该 按钮 用 于 删除 选择 的 进 给 运动 ， 





Machining Dperationrs 


° 个 有 按钮 :该 按钮 用 于 上 移 选 定 的 进 给 运动 . 

o 由 有 接 钮 :该 按钮 用 于 下 移 选 定 的 进 给 运动 。 

e A| (刀具 的 标准 进 给 运动 ) 按钮 该 运动 是 刀具 运行 开始 所 必需 的 ， 刀 具 从 起 始 
位 置 开始 运动 时 ， 其 运动 终点 是 由 一 个 或 两 个 阻碍 元 素来 确定 的 。 

e H| RARE) 按钮 : 刀具 的 增 量 运动 是 刀具 基于 当前 位 置 的 运动 ， 运 动 
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的 轨迹 可 由 两 点 之 间 的 距离 、 直 线 和 距离 、 距 离 和 角度 或 轴 向 和 径 向 距离 定义 。 









Sequerntial Turning. 1 


Hame: Eequential Turning. 1 


Comment : 








irst motion must be a GÜ Standard on a point to define initial position. 
lick on column headers for help. 

elect line for tool position display. 

ouble click to edit a line. 


图 5.7.8 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一) 


° | (刀具 沿 方向 拓 量 的 进 给 运动 ) 按钮 : 该 运动 是 刀具 沿 着 给 定 的 方向 运动 到 给 
定 的 阻碍 元 素 的 运动 形式 。 
o (刀具 的 跟随 运动 ) 按钮 : 刀具 的 跟随 运动 是 刀具 沿 着 当前 的 驱动 轨迹 运动 到 
给 定 的 阻碍 元 素 的 运动 形式 。 
Step2. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀具 
pem E | 
Step3. 定义 标准 走 刀 运动 〈 一 )。 
(1) Æ “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | 尖 按 钮 ， 系 统 弹 出 图 5.7.9 所 示 的 
“Go standard.1 n 1” 对 话 框 。 
(2) 单 击 “Go standard.1 n_ 1” 对 话 框 中 的 阻碍 元 素 1 感应 区 ， 选 择 图 5.7.10 所 示 的 
点 作为 阻碍 元 系 1， 系 统 回 到 “Go standard.1 n_ 1” 对 话 框 。 
说 明 : 所 选择 的 点 是 在 模型 文件 中 提前 创建 的 。 
(3) 单 击 “Go standard.1n 1” 对 话 框 中 的 总 m= h. 
Step4. 定义 标准 走 思 运动 (二)。 
(1) 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 网 按钮 ， 系 统 弹出 “Go standard.2 
n_2” 对 话 框 。 
(2) rH Go standard.2 n_2” 对 话 杠 中 的 阻碍 元 素 1 感应 区 , 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.11 
所 示 的 直线 1 作为 阻碍 元 素 1; 单 击 “Go standard.2n 2” 对话 框 中 的 阻碍 元 素 2 感应 区 ， 
在 图 形 区 中 选取 图 5.7.11 所 示 的 直线 2 作为 阻碍 元 素 2。 
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(3) 单 击 “Go standard.2n 2” 对 话 框 中 的 局 m= , 
frostsardard. 1 r_ 1 


Hame : Fostandard. 1 


eometry | Strategy | 


ras l Hew l> 





Frsl chch apj ! [h TaD] rhart mpe ' Ta 





Firsi chech Lii ! Evectded Taror] chark [ma : Eiented 







D < 选择 此 点 
阻碍 元 素 1 a o% 
m 感应 区 阻碍 元 素 2 £ 








Axial check uffset: pmm = 
Radial check offset: pmm H 


Second Check Element Go-Go] 
= on nd check: pm E 


图 5.7.10 ”阻碍 元 素 1 


First Check Element 
= on check: pm Ej 





Axial 2nd Check offset: pm E 
Radial 2nd Check offset: pm E 


a Ome| owej 
图 5.7.9 “Go standard.1 n_ 1” 对 话 框 图 5.7.11 定义 阻碍 元 素 
5.7.9 所 示 “Go standard.1 n 1” 对 话 框 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 
。 TERU] (UAA) 选项 趟 ， 主 要 用 于 设 定 毛 坛 边界 和 和 需要 加 工 的 零件 轮 廊 及 
其 偏 置 量 。 
@ Mmm! 字样 ( First check mode : On ): 第 一 阻碍 模式 。 右 击 该 字样 ,在 弹出 的 
快捷 菜单 中 可 以 选择 国 unik) 国 (在 得 厅 元 未 上 ) 和 国 (起 过 得 
碍 元 素 ) 三 个 选项 。 
@ ie 字样 ( First check Limit :Extended ): 第 一 阻碍 限制 。 右 击 该 字样 ,在 
弹出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 第 一 阻碍 限制 的 位 置 ， 包 括 加 ( 延长 ) tl 
(实际 ) 两 个 选项 。 
e ro 字样 (Second check mode : To) 第 二 阻碍 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 国 (接近 得 厅 元 未 )、 国 ngriki) 和 国 (起 
过 阻碍 元 素 ) 三 个 选项 。 
@ > == Ear 字样 (Second check Limit :Extended): 第 二 阻碍 限制 。 右 击 该 字样 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 第 二 阻碍 限制 的 位 置 , 包括 tk 
(实际 ) 两 个 选项 。 
e 文本 框 ( 第 一 阻碍 的 偏 移 ) 定义 第 一 阻碍 元 素 上 的 偏 移 量 大 小 。 
e ”文本 框 ( 第 一 阻碍 的 轴 向 偏 移 ); 定义 第 一 阻碍 元 素 上 的 轴 向 偏 移 量 
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大 小 。 

Radial: check offset ( 第 一 阻碍 的 径 向 偏 移 ) 文本 框 : 定义 第 一 阻碍 元 素 上 的 径 向 偏 移 量 大 小 。 
° Offset on znd check: ( 第 二 阻碍 的 偏 移 ) 文本 框 : 定义 第 二 阻碍 元 素 上 的 偏 移 量 大 小 。 
@ Mid 2nd Check offset: ( 第 二 阻碍 的 轴 向 偏 移 ) 文本 框 : 定义 第 二 阻碍 元 素 上 的 轴 向 偏 





移 量 大 小 . 
eq offset (第 二 阻碍 的 径 向 偏 移 ) 文本 框 :定义 第 二 阻碍 元 素 上 的 径 向 偏 
移 量 大 小 . 


o Fssgrate node: (切削 方式 ) 该 下 拉 列表 用 于 选择 切削 方式 。 
i ( 1) i|2a T )， 采 用 机 床 本 身 的 加 工 方式 。 
EREN ， 了 和 式 )， 及 用 导入 式 加 工 方式 。 
(上 升 式 )， 采 用 上 升 式 加 工 方式 
PRR 高 过)， 决 速 切 训 . 
kusana ( 其 他 方式 )， 该 方式 下 可 重新 设置 进 给 速度 及 几何 形状 ， 
a 空 切 )， 选 择 该 选项 ， 则 采用 空 切 进 给 方式 。 
Step5. 定义 沿 方 癌 天 量 的 进 给 运动 。 
(1) 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 册 | 胺 钮 ， 系 统 弹 出 图 52.12 所 示 
的 “Go InDirv.1 n_3” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Go InDirv.1 n_3” 对 话 框 中 的 驱动 元 又 感应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.13 
所 示 的 直线 1 作为 驱动 元 素 ; 单 击 “Go InDirv.1 n_3” 对 话 框 中 的 阻碍 元 素 感 应 区 ， 在 图 形 
区 中 选取 图 5.7.13 所 示 的 直线 2 作为 阻碍 元 素 。 

(3) AER 5.7.12 所 示 的 “First check mode: On” Kik, 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
择 国 过 项 . 

(4) 单 击 “Go InDirvl n 3” 对 话 框 中 的 $ = 21, 

5.7.12 所 示 “Go InDirv.1 n 3” 对话 框 中 各 按钮 的 说 明 如 下 。 

o == rrt 字样 (Drive Element type: Line): 驱动 元 素 类 型 。 右 击 该 字样 ， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 驱动 元 素 类 型 ， 包 括 革 (十 线 ) 和 本 到 25 
两 种 类 型 。 选 择 ( 角度 ) ŽA, “Go InDirv.1 n 3” 对 话 框 中 的 加 蜡 和 : 文 
本 框 被 激活 ， 需 在 其 中 输入 角度 值 。 

© D eri: Sas 字样 (Drive direction : Same): 驱动 方向 。 右 击 该 字样 ， 在 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 可 以 选择 驱动 方向 类 型 ， 包 括 攻 到 . 相同 ) AEA ( 相反 ) 两 种 类 型 
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o Trirvr. lm 3 


Hame : :Be InDirw. 1 << | Hew J od 


eometry | Strategy | 










First chech Lual ' E. ec 


Trie aeni rype € Lue E 


驱动 元 素 感 U, — < | 


— F: HETARA 
Dire greion € Sgae 








Check Element 


Dfttset on check: pm H 
Axial check affset: Em ”图 
Radial check offset: pm ”图 


Click to select Drive geometry 
as pass E | 








图 5.7.12 “Go InDirv.1 n 3” 对 话 框 图 $.7.13 ”驱动 元 素 和 阻 但 元 素 








Step6. 定义 跟随 运动 (一)。 
(1) Æ “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) r A ai ileen, 系统 弹出 图 5.7.14 所 示 
的 “Follow.1n 4” 对 话 框 。 






Follow. 1 m 4 


Hame : Follow.1 << | Hew | >e | 
Strategy | A 


` 












eometry 








一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


Firs! chach Ll | Elerced 







` 
` 


EE N 
Tire dreim ` Yo P 
S a 阻碍 元 素 感 应 区 
Check Element | 


Dfftset on check: pm E 


hxial check offset: pm E 
Radial check offset: Em A 








d Change rive 


图 5.7.14 “Follow I n 4” 对 话 框 





(2) 单 击 “Follow.1 n_4” 对 话 框 中 的 阻碍 元 泰 感应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.15 所 
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未 的 边线 作为 阻碍 元 素 (一 )。 

(3) AtB 5.7.14 所 示 的 “First check mode: To” 区 域 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
FEB: i. 

(4) 单 击 “Follow.1 n 4” 对 话 框 中 的 @ ü= uc. 

Step7. 定义 跟随 运动 〈 二 )。 

(1) 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) p eah Ahize, 系统 弹出 “Follow.2n_5” 
对 话 框 。 

(2) 单 击 “Follow.2 n_5” 对 话 框 中 的 阻碍 元 素 感 应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.16 所 
未 的 边线 作为 阻碍 元 素 (二 )。 

(3) 单 击 “Follow.2n_5” 对 话 框 中 的 总 ü= hy. 











选择 此 边线 选择 此 边线 





ITT 





ent Drive% 











图 5.7.15 ”阻碍 元 素 (一 ) 图 5.7.16 ”阻碍 元 素 (二 ) 


(4) 完成 定义 后 的 “刃具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 ， 如 图 5.7.17 所 示 。 





Seqiential Turning. 1 
Hame: Feguential Turning. 1 
Comment: 









irst motion must be a GÜ Standard on a point to define initial position. 
lick on column headers for help. 
elect line for tool position display. 


ouble click to edit a line. 


Bank | Status | Type | Hame | Tool Compensation | Feed Rate |; 








1 Go Std Go standa... É F9 Machining 
z oira To standa... e F3 Machining 
3 Inliry So Inlirv. 1 > Fa Machining 
4 Follow Follow.1 F3 Machining 
5 Follow Follow. 2 ` Fa Machining 


El 


Remove Input Stock | 


| 
-A G 确定 | Q mis | 
R| 5.7.17 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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Step8. 定义 几何 参数 。 单 击 几 何 参数 选项 卡 B |， 采 用 系统 默认 的 参数 。 

Step9. 定义 刀具 参数 。 单 击 刀具 参数 选项 卡 989 ， 采 用 系统 默认 的 参数 。 

Step10. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选项 卡 。 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 | t> | ( 进 
给 量 ) 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 设置 图 5.7.18 所 示 的 参数 。 








Segtertial Turning. 1 
















Hame: equential Turning. 1 


Comment: PEE /| 
A 


Feedrate 





[ ]ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead in : p. lmm_turn ry [angular "| 
Machining : D. Znm_turn =I ingar bá 
ingol ar e 

Spindle Speed 


[| Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle Output 


Machining: Booturn mr = 


Unit: Angular = 


Max spindle speed: Boooturn, nz 





Quality: [Eough =| JE | 
Se J 他 确定 | 二 取消 | 


图 5.7.18 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 





Step11. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 “ 进 刀 / 退 刃 路径” 选项 卡 。 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 

(2) 定义 进 刀 路 径 。 

O WJJ TE m Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 讽 E 灿 先 项 ， 人 然后 右 击 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 选择 Ei 击 介 今 。 

@ 在 下 拉 列 表 中 选择 ss 起 sa 二 先 页 ， 人 然后 单 而 “Remove all motions” 按 钮 
ZX “Add Tangent motion” X44, 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

OD 激活 退 刀 。 在 -ers anseenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 呈 时 7， 然后 右 击 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 Bi 出 全 今 。 

@ 在 下 拉 列 表 中 选择 st 起 sb 二 先 页 ， 人 然后 单 击 “Remove all motions” 按 钮 


X 和 “Add Horizontal motion” I4, 
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Task4. 刀 路 仿真 





Step1. Œ “Sequential Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” eel, 系 
统 弹 出 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (三 ),， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.7.19 所 示 。 


. Z 














图 5.7.19 ”显示 思路 轨迹 





Step2. 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 三 ) 中 单 击 岗 按钮 ， 然 后 单 击 ' zH, xW 
#< JJ FL UJB|E J 2 EB 4 hui u 


Step3. 确定 无 误 后 单 击 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 三 ) 中 的 总 确定 有 < 钮 ， 然 后 
单 击 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (二 ) ph BE 


Task5. 保存 模型 文件 


保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “sequential_turning”。 





5.8 ” 冬 升 粗 车 加 工 





和 斜 升 粗 车 加 工 适 用 于 使 用 圆 形 陶 次 刀片 加 工 较 人 硬 的 材料 ， 其 思路 沿 着 一 定 的 角度 倾斜 
提升。 下 面 以 图 5.8.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 笠 升 粗 车 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


ad 加 工 过 程 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 





c) 加 工 结果 


图 5.8.1 ”和 斜 升 粗 车 加 工 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.08\ramp_rough.CATProduct。 
a is U pa N wa ” E 
step2. 15 Fat BB] Á (288 m | 


Machining” THR- 








E Lathe Machining 


Ime, HA “Lathe 


Task2. 零件 操作 定义 





Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹 出 
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“Part Operation” 对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 .总 确定 六 钮 ， 完 成 机 
床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Ais Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”, 
(3) 选择 图 5.8.2 所 示 的 着 面 圆 的 圆心 为 加 工人 举 标 系 的 原点 。 此 时 “Default reference 
machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 成 “machining axis.1” 对 话 框 。 
(4) 音 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 Z $h, 系统 弹出 图 5.8.3 所 示 的 “Direction Z” 
对 话 框 ， 设 置 图 5.8.3 所 示 的 参数 ， 单 击 BEE ea, ER AE. 













[Mansa] "| 
L. Components | 
Ú Angles 





Rewerse Direction | 





< 六 确定 | 总 取消 | 
图 5.8.2 RAKERA 图 5.8.3 “Direction Z” 对 话 框 


(5) 单 击 对 话 框 中 的 久 轴 ， 系 统 弹出 图 5.8.4 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 ， 设 置 图 
5.8.4 所 示 的 参数 ， 单 击 D me ua. zp X 轴 的 定义 。 
(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 @ Weg. 





Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 Ehee : 


(2) 在 图 5.8.5 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 





命令 。 
(3) 选择 图 5.8.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 昌 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 
统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 定义 毛坯 零件 。 


(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 Obea s 
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PL: P: R. 
[Manual 了 | WB ProcessList 
L. Components | Process 
Ú J) hneles 


te Part Operation. 1 








1: p = "w Machining Process List.1 
T: E i ProductList 
Productl (Productl. 1) 
G f a ramp_rough (ramp_rough. 1) 
Reverse Direction | Bi Gi ugh. 1) 
_— ( —— rough 
= omel Ji ResourcesList 
图 5.8.4 “Direction X” 对 话 框 图 5.8.5 ”特征 树 





(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 刻 


(3) 选择 图 5.8.7 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation ”对 话 框 。 











图 5.8.6 ”目标 加 工 零 件 图 5.87 ”毛坯 零件 


Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 (图 5.8.8) 中 的 s. Position ' kent, 
然后 设置 “Tool Change Point” 中 的 参数 。 


Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 B 确定 jj 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 


Fart Dperatiorn 


Hame: art Dperation. 1 


Comments: 















Teometry Fosition Simulation 1 Collisions checkine 


Tool s. Foint — Table Center Setup 一 一 





SWE| omk 


图 5.8.8 “Part Operation” 对 话 框 


Task3. 设置 加 工 参 数 





Step1. 在 特征 树 中 选择 Manufacturing Program.1 节点 , #& Ji 5 PE F u 5: tà aa 


Machining Dperations PF m= = 命 今 插入 一 个 斜 升 粗 车 加 工 操作 ， 系统 弹出 
5.8.9 所 示 的 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 “〈 一 )。 








Ramp Rough Turning 


272 





Famp Rough Turning. 1 


















Hame: amp Rough Turning. 1 


Comment: 





零件 轮廓 


` ` ~ 毛 坏 边 界 


感应 区 
Shock Ertemion datomre ! Um 
loul sik stolini mt computed 
Stock offset: [Emm 向 
Part offset: Don ry 
Axial part offset: [Emm = 
Radial part offset: Emm = 
End limit offset: [Emm =: 


E 全 确定 | 总 取消 | 


图 5.8.9 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一) 





Step2. 定义 儿 何 参数 。 

(1) 定义 零件 轮廓 。 单 击 几 何 参数 选项 卡 N! 然后 单 击 “Ramp Rough Turning.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 
5.8.10 所 示 的 曲线 串 作 为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” TRAP HSZ, RJR 
回 到 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 
区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection ”工具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.8.11 所 示 的 直线 作为 毛坯 边界 。 
单 击 “Edge Selection” TRÆ PHS GZH, RANEE] “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 
(=; 


gereessessessoeseseoseososseoe; 

















选取 该 直线 
选取 该 曲线 串 ` 





图 5.8.10 ”定义 零件 轮廓 图 $.8.11 定义 毛 坏 边界 
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Step3. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀具 参 
数 选项 卡 sg 。 

(2) 定义 刀 柄 。 在 刀 柄 选项 卡 SE | 中 采用 系统 默认 的 刀 柄 。 

(3) 定义 刀片 。 在 刀 头 选项 卡 | 中 采用 系统 默认 的 刀片 参数 。 

b u 定义 进 给 量 。 





#°sssssssssssssssssssesssseoeet 


( 进 给 量 ) ee 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 的 。 LE” m | ( 进 给 量 ) 选项 


卡 中 设置 图 5.8.12 所 示 的 参数 。 


Ramp Rough Turning. 1 







Hame: amp Rough Turning. 1 
Comment: PE: i Me 
[| ħutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
Lead-in : p. 1mm_turn [J [angular "| 


了 2mm_turn = Angular 
p. 4mm_turn = Angular 


[ |ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
J Spindle Output 


Machining: Fo turn mm E7 


Unit: Magalier 


Max spindle speed: Boooturn, nd 
2 确定 | à 取消 | 





图 5.8.12 “HAET” WIF 


Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
HA Kaa 数 ” 选 项 卡 。 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 


ssssssssssesssssssssssssseeeq| 





(2) — a “ Max depth of cut : 3mm”， 在 系统 弹出 
的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 2， 单 击 9 确定 及 钮 ， 完 成 背 吃 思量 的 设置 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 “ 进 刀 / 退 刃 路径 ”选项 卡 。 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 








1S0 车 亨 加 工 












Hame: Ramp Rough Turningl 
Comment: 


Strategy | ŪÜpti on | Rework | 











Fart 


Roughing strategy: [Longitudin O 
Ürientation: [Etern o d 
Location: [iront =| 
Machining direction: [Te Sina 了 | 


Ll Under spindle axis machining 
Tool compensation a 
FJ ar 





图 5.8.13. “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


(2) 定义 进 刀 路 径 。 

D 激活 进 刀 。 在 -ere Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 BE 时 项， 古 击 ， 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 国宝 下 命令 . 

© 在 Wu: 下 拉 列 表 中 选择 攻 和 和 i, 4i “Remove all motion” 按钮 
A 和 “Add Tangent motion” X44, 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

D HEJJ, ZE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 攻 和 i 半 项 ， 证 击 ， 在 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 选择 EE 四 命令 . 

© 在 Mi: 下 拉 列 表 中 选择 攻 和 和 用， 从 后 单 击 “Remove all motion” 按钮 
= 和 “Add Horizontal motion” tkg, 








Task4. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pal, 
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系统 弹出 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.8.14 
所 示 。 





Se 






+ 


-= 






L 


machining awis. 1 





图 5.8.14 显示 刀 路 轨迹 





Step2. Æ “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 岗 按 钮 ， 然 后 单 击 上 hzi, 
观察 刀 基 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. Æ “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 B m= |a, Aat" Ramp 
Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 m= |H. 

Task5. 保存 模型 文件 


在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “ ramp_rough”。 





5.9 JAMEI 





FAAR 5.9.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 笠 升 止 神 精 车 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


加 工 过 程 


a) 目标 加 工 零 件 b) ”毛坯 零件 c) ”加 工 结果 


图 5.9.1 RIFU EDE 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.09\ramp_recess.CATProduct。 
WAS. r r a a 
Step2. 选择 F 拉 菜单 国 ] —p i L => G; 命令 ， 进 入 “Lathe 


Machining” TER- 
Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.9.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
TA, AAHH “Part Operation ”对 话 框 。 
Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 














Lathe Machining 








1S0 +##l* = 
“Machine Editor” 对 话 框 ,采用 系统 献 认 设置 ， 然 后 早 击 B EE hz, 完成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1 ”对话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Ais Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”。 
(3) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 选 择 图 5.9.3 所 示 的 圆 的 
心 为 加 工 坐 标 系 的 原点 。 此 时 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 
变 成 “machining axis.1” 对 话 框 。 
(4) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 乙 轴 感应 区 , 系统 弹出 图 5.9.4 所 示 的 “Direction 
Z” 对 话 框 。 在 “Direction Z” 对 话 框 中 设置 图 5.9.4 所 示 的 参数 ， 单 击 DE, E 
Z 轴 的 定义 。 





P. P. R. 
W ProcessList 






d Machining Process List. 1 
= ProductList 


图 5.92 ”特征 树 


~ 选取 此 贺 


图 5.9.3 RE 


(5) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 X 轴 感应 区 , 系统 弹出 图 5.9.5 所 示 的 “Direction 
X” 对 话 框 。 在 “Direction X” 对 话 框 中 设置 图 5.9.5 所 示 的 参数 ， 单 击 9 E, 
成 X 轴 有 的 定义 。 

(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 B wE hy, 











[Mansa] | 
L. Components p | 


I Angles 






I: F ”图 T: p  ” El 
Reverse Direction | 


< 全 确定 | 总 取消 | 














[Mansa] | 
r. Components pz | 


I Angles 


Reverse Lirectinpr | 


图 5.9.4 “Direction Z” 对 话 框 图 5.9.5 “Direction X” 对 话 框 
Step4. 定义 目标 加 工 堆 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 时 上 层 钮 。 








(2) 在 图 5.9.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 六 单 中 选择 
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(3) 选择 图 5.9.7 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零件 ， 在 图 形 区 衬 昌 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 
统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 





P. P. R. 
s ProcessList 
i ProductList 


Product1l (Product1. 1) 
ramp_recess (ramp recess. 1) 


+Z ResourcesList 


图 59.6 “特征 树 图 5.9.7 ”目标 加 工 零 件 








Step5. E XEHE. 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 (| ë 
(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” Æ% IH W Repe i rH PEZ Mika < 。 
(3) 选择 图 5.9.8 BrzRiuU e EZ EJ ef, EREKE AANE hu ba2e BE, “sor 
到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 (图 5.9.9) 中 的 Position, hes F, 
然后 设置 “Tool Change Point” 中 的 参数 。 
Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 B 形 定 匀 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 

















Fart Uperation 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 






Teometry Fosition Simulation Üpti on Collisions checking 
Tool Change Point ~ag Table Center Setup 一 一 





O ss | omk 


图 59.8 ” 毛 坏 零件 图 5.9.9 “Part Operation ”对话 框 


Task3. 设置 加 工 参 数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 Manufacturing Program.1 节点 , 然后 选择 下 拉 菜 单 讨 全 
命令 ， 插 入 一 个 儿 升 四 权 车 出 加 工 操 作 ， 系 统 
弹出 图 5.9.10 所 示 的 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一)。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 
(1) 定义 零件 轮廓。 单 击 几何 参数 选项 卡 有 要 | 





m: z ; . , : 
Machining Ūperations PF ws = Ramp Recess Turning 
Caa 








， 然 后 单 击 “Ramp Recess Turning.1” 





1S0 车 前 加 工 











5.9.11 所 示 的 曲线 串 作 为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 加 由 按钮， 系统 返 
回 到 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 
系统 弹出 “Edge Selection ”工具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.9.12 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边界 。 单 击 
“Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 中 按钮， 系统 返回 到 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 刀 有 具 参 
数 选项 卡 SS . 

(2) 定义 刀 柄 。 在 刀 柄 选项 卡 I 中 采用 系统 默认 的 刀 柄 。 

(3) 定义 刀片 。 在 刀 头 选项 卡 11 中 采用 系统 默认 的 刀片 参数 。 











对 话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edse Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 | 





N 





\ 
选取 该 曲线 串 


æ- ” 
a 
_ 
_ 


图 5.9.11 定义 零件 轮廓 











`` Et 
感应 区 


laput stach status? not ceapvted 
Stock offset: 

Part offset: 

Axial part offset: 


Radial part offset: 










选取 该 直线 


eA] 
owej Ə mis | 


图 5.9.10 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一) 图 5.9.12 ”定义 毛坯 边界 





Step4. 定义 进 给 量 。 


ooeeeeeeseeeeseeeeseoeeeeeeee 


°sssssssssssssssssssssssssseot 


CERE) 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 的 号 | ( 进 给 量 ) 选 
项 卡 中 设置 图 5.9.13 所 示 的 参数 。 
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Hame: Bamp Recess Turning. 1 
Comment: o Em ul 
Feedrata 一 
[ |ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
Lead-in : P. lmm_turn 图 | [angular "| 
Plunge : D. Smm turn EJ ingl ar ki 


Machining : P. 4mm_turn ry hneul ar ba 


ingl ar 





L| Replace RAPID by Air cutting feedrate 


hir cutting feedrate : [fiiDmm mn [Linear "| 
spindle Speed —— 

[ ]ñ&atomatie compute from tooling Feeds and Speeds 

E Spindle Dutput 


Machining: Fo turn ma = 


Unit: Bale = 


Max spindle speed: Eo00:ura mi 


图 5.9.13 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 的 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 





Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
(1) HA S 数 ” 选 项 卡 。 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 


#°ssessssssssssssssssssssssseq| 








(2) maaa ZJ] Æ o pa 应 区 双击 “Max depth of cut:3mm”， 在 系统 弹出 的 
“Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 2， 单 击 @ 确定 上 < 钮 ， 完 成 背 吃 刀 量 的 设置 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
( 1) 进入 ”选项 卡 。 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 





(2) 定义 进 刀 路 径 。 

D 激活 进 刀 。 在 -aee Management 区 域 的 列表 框 中 选择 加 
菜单 中 选择 二 合 今 。 

D E mie 下 拉 列 表 中 选择 机 直 a 二 先 页 ， 人 然后 单 击 “Remove all motion ”按钮 
ZX “Add Tangent motion” X44, 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

O 激活 退 刀 。 在 -asre Nanaeenent 区 域 的 列表 框 中 选择 加 E 2 
菜单 中 选择 








， 碳 击 ， 在 弹出 的 快捷 

















右 击 ， 在 弹出 的 快捷 





hcetivate KAN 
四 命令 。 











@ 在 Mode: E hyr EPS 


“AA” 和 “Add Horizontal motion” 4#, 
Ramp Recess Turning. 1 
Hame: Ranp Recess Turning. 1 





CL N 


Bm | 86 


= 一 一 一 一 一 





x sn | 5 | 8⁄2 | 


Strategy | Uptionr | Rework | 





Recessine strategy: [ine way "| 
Orientation: [aa =| 
Machining direction: To Head Stock ka 


[ ]Fart contourine 

Ll Under spindle axis machining 

Ll Change output point 

Tool compensation En 
F3 


T 


< o 确定 | 2 mis | 
图 5.9.14 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





Task4. 刀 路 仿真 


Step1. Œ “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” puil, 
系统 弹出 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.9.15 
所 示 。 











图 5.9.15 显示 思路 轨迹 





Step2. Æ “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 训 按钮 ， 然 后 单 击 “ bz, 
观察 刀 共 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 
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Step3. Æ “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 m= bzgl, RAE “Ramp 
Recess Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 B ME zq. 


Task5. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 你 存 模 型 文件 ， 文 件 名 为 “ramp_recess”。 


5.10 螺纹 三 前 





螺纹 和 车削 可 以 加 工 外 曙 纹 和 内 曼 纹 ， 而 且 加 工 的 虹 纹 可 以 是 贵 通 的 ， 也 可 以 是 不 贵 通 
的 。 下 面 将 分 别 介绍 外 螺纹 和 内 蝎 纹 的 加 工 。 


5.10.1 外 螺纹 本 前 


FAAR 5.10.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 外 螺纹 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


加 工 过 程 


a) 毛坯 零件 b) 加 工 结果 
图 $.10.1 外 螺纹 车 削 


Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.10.01\thread _turning.CATPart. 
Lv， =] F g athe Marchinins ` A 
Step2. 选择 P 位 菜 单 国 BH mamas k 加 工 + me Ti j Lathe Machining 命令 š 进入 Lathe 


Machining” THR. 
Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.10.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 多 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” ga, 保持 系统 默 
认 设 置 ， 然 后 单 击 一 _ 形 是 | 扩 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 




















1S0 车 前 加 工 





(2) 在 对 话 框 中 的 Aris Rame :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”, 

(3》 其 他 选项 均 采 用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 意 瑞 定 肝 六 钮 ， 完 成 坐标 系 的 定义 。 

Step4. 定义 毛 坏 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 腕 钮 。 

(2) 选择 图 5.10.3 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 








P. P:R. 


ssList 


UL 已 局 局 





s" Machining Process List.1 
i ProductList 

-4 Product] (Productl.1) 

ResourcesList 


图 5.10.2 ”特征 树 图 5.10.3 ”毛坯 零件 





Step5. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation 四 对 话 框 中 的 ZAR s Ley, 然后 设置 
图 5.10.4 所 示 的 参数 。 









Fart Dperatiorn 


Fart Dperation. 1 


Hame: 
Comments: 





reometry Position Simulation Dpti on Collisions checking 
Tool Change Foint ~ag Table Center Setup 一 一 


Ə HE | 3 取消 | 
图 5.10.4 “Part Operation ”对话 框 


Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 ] 控 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 








Task3. 外 螺纹 加 工 


Stage1. 设置 加 工 参数 








Step1. 在 特征 树 中 选中 Manufacturing Program.1 节点 , 然后 选择 下 拉 菜 单 配 笠 
i —> A, 括 入 一 个 螺纹 车 削 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 
5.10.5 所 示 的 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一)。 

5.10.5 所 示 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

er 字样 (Start limit mode : None ): 起 始 限制 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 





Machining Dperationrs 
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出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 起 始 限 制 元 素 的 相对 位 置 ， 包 括 国 国志 (接近 
阻碍 元 素 )、 国 .在 虽 三 元 素 上 ) 不 国 国 (起 过 f 胡 三 元 素 ) 4 个 选项 . 


© F ut mile 字样 (End limit mode : None): 结束 限制 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 结束 限制 元 素 的 相对 位 置 ， o 1 BEA EAN (接近 
max). Ë] ngaei amsaq) 4 个 选项 . 

e “tart limit offset: 文本 框 ( 起 始 限制 元 素 偏 移 ): 用 于 设置 起 始 限制 元 素 偏 移 量 。 


e ms 文本 框 (结束 限制 元 素 偏 移 ) 用 于 设置 结束 限制 元 素 偏 移 量 。 
e length 文本 框 (螺纹 加 工 长 度 ); 用 于 设置 螺纹 加 工 长 度 。 当 定义 了 起 始 限制 和 
结束 限制 后 ， 该 文本 框 不 可 用 。 





Thread Turning. 1 





Hame: hread Turning. 1 


Comment : 


------、 


Bm sm | š] | S | 


w = = = = = 


End [ipa =o B Fir 








终止 极限 元 
素 感 应 区 


a a 
_ 
a e 
_ 


- -起 始 极限 元 
素 感 应 区 


- 毛 坏 边界 
感应 区 


[sat sik sojeac mt cemFaked 

Start limit offset: Smm 
End limit offset: . Bmm 
Length: lmm 








到 到 区 eA] 
nè o 确定 | 3 m| 


图 5.10.5 “Thread Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 


Step2. 定义 几何 参数 。 

(1) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Threading Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 ， 在 图 形 区 选择 图 5.10.6 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边界， 单 
击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 时 按钮， 系统 返回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 螺纹 起 点 。 在 “Threading turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 右 击 “Start limit mode”, 
在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 国 命令 ， 单 击 起 始 极限 元 素 感应 区 ， 选 择 图 5.10.7 所 示 直 
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ZI Mm s, 1， 系 统 返 回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一)。 

(3) 定义 螺纹 终点 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一) 中 右 击 “End limit mode”, 
在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 国 命令 ， 单 击 终止 极限 元 素 感应 区 ， 选 择 图 5.10.7 所 示 直 
线 的 端点 2， 系统 返回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 





选择 此 直线 





chining axis for 





图 5.10.6 定义 毛 坏 边界 


Step3. 定义 刀具 参数 。 
具 参 数 ) mF (B| 5.10.8)。 

(2) 选择 刀具 。 在 图 5.10.8 中 单 击 器 | 刀片 ) 选项 卡 ， 在 右 下 角 单 击 MWore>> z 
钮 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 选择 螺纹 轮 序 下 sd otile S PSDo) 图 5.10.8)， 其 他 刀具 参 
数 均 采 用 系统 默认 设置 值 。 





Hame: hread Turning. 1 Teometry | Technology | Feeds à Speeds | 
Comment : FREE 
Em i "a Thread angle : Foaeg ”图 
Bimel | EL [ pm | AER | Hose radius lr}: 


P. 001mm ex 
Hand style : Left hand = 


=== Thickness : Pim W 
H—H i I 
Siei | S T ar] Pitch : 中 一 图 


一 一 一 一 一 一 


= 一 一 一 一 一 


l6, Thread definition Pi 于 
Hame [Thread Insert r 0.001 w Ja Insert length (1: fim FE 


Fitch of thread : 





Comment : 


aog : Tooth Y : 
Machining type [Eana =| 


Tooth X : 





Tooth Z : 


Thread profile : i 





< o 确定 | 3 mi| 
图 $.10.8 “刀片 ”选项 卡 


Step4. 定义 进 给 量 。 





k is 
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x (1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) rh a ll g | ( 进 
) 选项 卡 。 
Hame: hread Turning. 1 


[于 二 ea 
A 





Feedrate 


[ | Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


LlTransition : [Machining 
Foorn_ma = [Li Tear r] 


L| Replace RAFID by hir cutting feedrate 


Àir cutting feedrate : Fooomm = Ey [Linear "| 





Spindle Speed 


L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spinde Output 


Machining: Footurn MT = 
Max spindle speed: Podoturn mi 





a [Finish "| Compute | 


T 
Sme| mis | 








图 5.10.9 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 


w. 
(刀具 路 径 参 数 ) asan (图 5.10.10)。 

(2) 定义 螺 距 。 双 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一) 中 的 “Pitch: 1mm” F, £ 
统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 (图 5.10.11)， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 1， 单 击 9 确定 | 
按钮 ， 完 成 螺 距 的 定义 。 

(3) 其 他 采用 系统 默认 选项 ， 完 成 刀具 路 径 的 设置 。 

图 5.10.10 所 示 “ 刀 有 具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

e "fle; 下拉 列 表 (轮廓 ) 用 于 选择 螺纹 轮 廊 类 型 。 
( 国际 标准 螺纹 ) 选项 ， 用 于 加 工 国际 标准 螺纹 . 












Mi 

a 本 2 ( 梯形 螺纹 ) 选项 ， 用 于 加 工 梯 形 螺纹 。 

加 ( 统一 标准 粗 牙 螺纹 ) 选项 ， 用 于 加 工 统一 标准 粗 牙 螺纹 . 
加 E e 管 螺纹 ) 选项 ， 用 于 加 工 管 螺纹 . 

加 (其 他 螺纹 ) 选项 ， 用 于 加 工 其 他 螺纹 . 








Hame: hread Turning. 1 


Comment : 





Thread | Strategy | Option | 





Profile: ISO = 
Orientation: [Ezten 
Location: [Front 
Thread unit: Bian o 
Threads per inch: [1 H 
Humber of threads: [f  ” 图 





A Š Pi tch EN 图 






局 确定 | 2 misi j 
图 5.10.10 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 图 5.10.11 “Edit Parameter” 对 话 框 





e ientstion 下 拉 列 表 (方位 ): 用 于 选择 螺纹 的 方位 ， 包 括 国 B 国 于 C As) 和 

GEESE hi) 两 个 选项 . 

o beatin 下 拉 列 表 ( 位置) 用 于 选择 螺纹 的 位 置 , 6 je BES ur: LEE = 
端 ) 两 个 选项 . 

o Tread mit 下 拉 列 表 ( 螺纹 单位 ) 包含 国 our) 不 ES 时 作对 相框 
(每 英寸 牙 数 ) 两 个 选项 。 对 于 ISO 和 梯形 螺纹 , B pik Z x BUIBN:: 2; 对 于 UNC 
和 管 螺纹 自动 设置 成 加 3 于 对: 项 ; 对 于 其 他 种 类 的 螺纹 , 需要 用 户 自己 
设置 螺纹 的 单位 . 

o Threads per inch: (每 英寸 牙 数 ) 文本 框 : 定义 螺纹 在 每 英寸 长 度 的 螺 牙 数目 . 

e Huber of threads: (螺纹 头 数 ) 文本 框 : 用 于 定义 螺纹 的 头 数 ， 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 











PT 


( 进 刀 / 退 妃 路 径 ) 选项 卡 。 
(2) 定义 进 刀 路 径 。 
D REJJ gE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 攻 生生 项 ， 锥 后 右 击 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 选择 








CATIA V5-6 R2016 
数控 加 工 教 程 











@ 在 下 拉 列 表 中 选择 ss 起 sa 二 | 先 页， 人 然后 单 击 “Remove all motion” 按 钮 
ZX “Add Tangent motion” %4, 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

QO 激活 退 刀 。 在 -mass Management 区 域 的 列表 框 中 选择 
快捷 菜单 中 选择 四 8 

@ 在 kj p| KO Pt Papapa i, ZK) i Sñ: “Remove all motion ”按钮 
A 和 “Add Horizontal motion ”按钮 宇 -，。 








i 先 7 页 ， 右 击 ， 在 弹出 的 














Stage2. 刀 路 仿真 


Step1. E “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pel, 系统 
弹出 “Thread Turning.1” 对 话 框 (二 )。 

Step2. 在 “Thread Turmning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 筑 按 钮 ， 然 后 单 击 ' bz, 观察 
刀 有 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. ZÉ “Thread Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 确定 | 按钮 ， 然 后 在 “Thread 
Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 BRE zq, 


Task4. 保存 模型 文件 
在 服务 右上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “thread_turning”。 








5.10.2 ”内 螺纹 加 工 


下 面 以 图 5.10.12 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 内 螺纹 加 工 的 一 般 操作 过 程 。 


a) ”加 工 前 b) 加 工 后 


图 $.10.12 ”内 螺纹 加 工 





Taski. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch05.10.02\screw_cap.CATPart。 
oo n PM r A l y 
Step2. 选择 F 拉 菜单 国 ] —p i L => G; 命令 ， 进 入 “Lathe 


Machining” TER- 











Lathe Machining 
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L 1 
` asp, SPY 
ri 





j ves 
Task2. 零件 操作 定义 
Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.10.13 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1 ” 





节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” g”, 其 他 选项 保 
持 系 统 默认 设置 ， 然 后 单 击 总 瑞 定 肚 < 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 1241, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Seis Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “machining axis.1 ”, 
(3) 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 ， 系 统 弹 出 “Direction Z” 对 话 框 。 在 “Direction Z” 对 话 
框 中 设置 图 5.10.14 所 示 的 参数 ， 单 击 BEE a, ER ZAE. 
(4) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 ， 系 统 弹出 “Direction X” 对 话 框 。 在 “Direction X” 对 话 
框 中 设置 图 5.10.15 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 @ WE ug, ¿pR X 轴 的 定义 。 
Step4. 定义 毛 坏 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 器 | 边 钮 。 
(2) 选择 图 5.10.16 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 岁 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 














Direction Z 


[Manua] | 
C Components pe | 


P. P. R. (D Angles 










WB ProcessList E F 图 

Process T F FE 

TS E 
a Machining Process List. 1 





Fi ProductList Reverse Direction | 

+- Product] (Productl. 1) _ . 

Ji ResourcesList m. am] amil 
图 5.10.13 ”特征 树 图 5.10.14 “Direction Z” 对 话 框 










[Manua] "| 


动 Components ¿| 


(O) Angles 

由 P W 

K: 上 W 
Rewer se Direction | 


选择 此 零件 
` 





图 5.10.15 “Direction X” 对 话 框 图 $.10.16 ”定义 毛坯 零件 
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Step5. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” XHEP giie tion.. besit, 然后 设置 
5.10.17 所 示 的 参数 。 
Step6. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 B Eja, REEERE. 








Fart ŪÜperation 


Hame: art Ūperation. 1 


Comments: 






reometry Position Simulation Dption Collisions checking 
Tool Change Point ~g Table Center Setup — 


ome | 总 职 消 | 





图 51017 | Position mk 
Task3. 内 螺纹 加 工 





Step1. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 宇 
人 人 ， 插 入 一 -个 螺纹 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Thread 
Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 儿 何 参数 。 

(1) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Threading Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛坯 边界 感应 区 ， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.10.18 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边界 。 单 
击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 时 按钮， 系统 返回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(2) 定义 螺纹 起 点 。 在 “Threading Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 右 击 “Start limit mode” 
字样 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 攻 国 命令 ， 单 击 起 始 限制 元 素 感应 区 ， 选 择 图 5.10.18 
所 示 直 线 的 器 点 1， 系 统 返 回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) 定义 螺纹 终点 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 右 击 “End limit mode”, 
在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 量 介 今 ， 单 击 终 止 限制 元 素 感应 区 ,选择 图 5.10.18 所 示 直 
线 的 端点 2， 系 统 返 回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 





Machining Dperationrs 























L 


毛坯 边界 线 “ 





图 5.10.18 ”定义 螺纹 起 点 和 终点 
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Step3. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 t Ba | (JJ 
上 其 参数 ) 选项 卡 。 

(2) 选择 刀 柄 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 810 | (JJ) 选项 卡 ， 
然后 选择 “T2 Internal Thread Insert-Holder” 刀 柄 区 . 

(3) 选择 刀片 。 在 刀具 参数 选项 卡 中 单 击 BL) | 刀片 ) 选 项 卡 , Ei F f Sk ls Hhore2> | 
按钮 ， 在 Tes role 下 拉 列 表 中 选择 国 于 选项 ， 其 他 刀具 参数 采用 系统 默认 设置 值 (图 
5.10.19). 

Step4. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 | g | ( 进 给 


HL) -i 








esesesesssssssssssseeeeeeeees 


设置 图 $.10.20 所 示 的 参数 。 


Thread Turning. 1 









Hame: hread Turninzg.1 


enmetry | Technology | Feeds @ Speeds 


Thread angle : Foa:z ”图 
Hose radius (r): poolm [F] 
Hand style : [Left hana =| 
Thickness : Pim W 
Pitch : P ËF 
Thread definition :Fit W 
Insert length 0): [fim ”图 


Piteh o£ thread : Emm 


Tooth Y : pm A 
Tooth X : Erm ”图 


Tooth E : m 


Thread profile : Fe —əss 


Wd s. Mm ee dD i 





图 5.10.19 ”定义 刀片 几何 参数 
Step5. 定义 思 具 路 从 参数 。 


项 卡 。 


EnEn Ca 
ie | 
























Feedrate 
[| Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


[ [Transition : [Machining 
JPO00mm_mn = [Linear "| 


L] Replace RAPID by Air cutting feedrate 


hir cutting feedrate : [ooomm MIL H [Linear "| 


Spindle Speed 
C| ħutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
国 Spindle Output 


Machining: BSoturn mr Ey 
Max spindle speed: Boooturn, nd 


` Finish 






六 确定 | 总 取消 | 
图 5.10.20 “HAE” AME 


gooseseseseceesesossssssesesee] 


(2) 在 mientatien: Jo f R ja g rh e E: yi. 
(3) XIRI. Nii “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) PHJ “Pitch: 1mm” FE, Œ 
系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 杠 中 输入 值 3， 然 后 单 击 9 m= hn. 
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(4) 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 ， 完 成 刀具 路 径 参 数 的 设置 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 进 入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 


#seeeeessssssssssssesssssssssyi 


Step7. 刀 路 仿真 。 

(1) Æ “Thread Turming.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 再 | 系统 
弹出 “Thread Turning.1” 对 话 框 (二 )。 

(2) 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (二 〉 中 单 击 Soz, Rakt’ 按钮 ， IZ JJ 
上 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step8. Œ “Thread Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 E hz, RATE “Thread 
Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 .总 m= Dgn. 


Task4. 保存 模型 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “screw_cap”。 














数控 加 工 综合 沱 例 


` 


` KÈRI RARA, oR]. ú. LF. AK32 26 ]-f j sr 
以 看 出 ， 对 于 一 些 复杂 零件 的 数控 加 工 ， 零 件 模 型 加 工 工序 的 安排 是 至 关 重 要 的 。 在 学 习 
本 章 后 ， 希 望 读者 能 够 了 解 一 些 对 于 复杂 零件 采用 多 工序 加 工 的 方法 及 设置 。 





6.1 A Æ H I 











在 机 械 加 工 中 ， 从 毛 坏 零件 到 目标 零件 的 加 工 一 般 都 要 经 过 多 道 工 序 。 工 序 安 排 是 合 
合理 对 加 工 后 零件 的 质量 有 较 大 的 影响 ， 因 此 在 加 工 之 前 需要 根据 零件 的 特征 制定 好 加 工 
的 工艺 。 下 面 以 一 个 圆 盘 零件 为 例 介 绍 多 工序 铣削 的 加 工 方法 ， 该 零件 的 加 工 工艺 路 线 如 
图 6.1.1 和 图 6.1.2 所 示 。 


平面 狙 加 工 以 垂直 于 刀具 轴线 的 刀 路 逐 层 切 除 较 多 的 材料 。 














HI pe pull 对 目标 零件 中 部 止 简 进行 粗 加 工 。 


跟随 曲线 铣削 对 目标 堆 件 的 4 个 长 禄 进行 加 工 。 


FESH o) 对 目标 零件 的 顶部 平面 进行 加 工 。 
平面 铣削 《一 ) 对 目标 零件 的 底部 平面 进行 加 工 。 
轮廓 铣削 对 目标 零件 中 部 止 档 侧 壁 进行 铣削 。 





等 高 线 加 工 对 目标 零件 较 陡 峭 的 圆 弧 面 进行 加 工 。 
等 参数 加 工 对 目标 零件 较 平坦 的 圆 弧 面 进行 加 工 。 


Hi fL L KFF IE AE dL r 34 hi UH T... 


图 6.1.1 加 工 工 艺 路 线 〈 一 ) 
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s prii 
加 工 uku uye 加 工 4 个 长 模 
\ 


\ 


` N 


= = 








a) 平面 粗 加 工 b) 型 腔 铣削 c) 跟随 曲线 铣削 
加 工 止 槽 侧面 加 工 底部 平面 加 工 项 部 平面 
/ ` < ~ 
f) 轮廓 铣削 e) 平面 铣削 〈 二 ) d) 平面 铣削 〈 一 ) 
WEERA 1 

DERK 2 
=, =) 
M 





2) 等 高 线 加 工 h) 等 参数 加 工 i) 钻 孔 加 工 


图 6.1.2” 加工 工艺 路 线 (二 ) 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch06.01\disk.CATProduct。 
s 








I 二 2 r ÑA pul. atis Machinins 
Step2. 选择 F 拉 菜单 国 I ti Nachinine 
“Prismatic Machining” T8- 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 图 6.1.3 所 示 的 特征 树 (一) 中 双击 “Part Operation.1 ” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 多 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 六 | 其 他 选项 保持 系统 默 
认 设置 ， 然 后 单 击 剖 确定 有 x 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alki, 系统 弹出 “Default reference machining 











axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 的 名! Hae :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “MyAxis”。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 6.1.4 所 示 的 圆 ， 系 统 将 
选取 圆 的 圆心 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 ， 创 建 图 6.1.5 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 此 时 “Default 
reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “MyAxis” 对 话 框 。 

(4) 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 总 确定 肢 乌 ， 完 成 加 工 坐标 系 的 定义 。 





= JÆ T AWER ZA 

P. P. R. 选取 此 加 创建 加 工 坐 标 系 
WB ProcessList 
Process 





和 ProductList 
ResourcesList 


图 6.1.3 ”特征 树 (一 ) 图 6.1.4 选取 圆 图 6.1.5 创建 加 工 坐标 系 





Step4. 选择 加 工 目 标 零 件 。 
(1) 在 图 6.1.6 所 示 的 特征 树 〈 二 ) 中 右 击 “rough (rough.1)” 市 点 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 四 Es 二 介 — 


ji 
(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 双 | 按 钮 。 
(3) 选取 图 6.1.7 所 示 的 零件 模型 作为 加 工 目标 零 件 , 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 
系统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
说 明 : 也 可 以 在 特征 树 中 选择 “disk” 节 点 下 的 “零件 几何 体 ” 作 为 目标 加 工 零件 。 
Step5. 选择 毛 坏 零件 。 
(1) 在 图 6.1.6 所 示 的 特征 树 〈 二 ) 中 右 击 “rough (rough.1)” 市 点 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 A 
(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 腕 钮 。 
(3) 选取 图 6.1.8 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件， 在 图 形 区 罕 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation ”对 话 框 。 


P: P: R. 


需 ProcessList 






































$ Part Operation. 1 
P Machining Process List. 1 选取 此 零件 选取 此 零件 、 

i ProductList À ` 
Productl (Productl.1) 


T si disk (disk.1) 
+- rough (rough. 1) 


Š- ResourcesList 
MO, 3-axis Machine. 1 





图 6.1.6 ”特征 树 (二 ) 图 6.1.7 零件 模型 图 6.1.8 ”毛坯 零件 
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Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 腕 钮 。 

(2) 选择 参照 和 而 。 在 图 形 区 选取 图 6.1.9 所 示 的 毛坯 上 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 
创建 一 个 安全 平面 。 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 Iii 从 令 , 系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 ee 文本 框 中 输入 值 10, Anl 确定 | 扩 钮 ， 完 成 安全 平 


面 的 创建 ， 如 图 6.1.10 所 示 。 
选取 此 面 

















图 6.1.9 ”选取 安全 平面 参照 图 6.1.10 ”创建 安全 平面 
Step7. if; “Part Operation” 对 话 框 中 的 [ 芒 确定 上 2 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 ， 


Task3. 平面 粗 加 工 


Stage1. 设置 加 工 参数 





Step1. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 宝 
k = Roughing Dperations F —lp- ij Prismatic Roughing 命 今 ， 插 入 一 个 平面 粗 
MEHE, RAIH “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 


PT 








Machining Uperations 





中 的 毛坯 零件 (Rough stock) 感应 区 ， 该 对 话 杠 消失。 在 图 形 区 选取 图 6.1.11 所 示 的 零件 
作为 毛 坏 零件， 系统 返回 到 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) 隐藏 毛 坏 零件。 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 
WWG o 

(4) 定义 加 工区 域 。 单 击 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 
在 图 形 区 选取 图 6.1.12 所 示 的 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 会 目 动 计算 出 一 个 加 工区 域 。 双 击 
忌 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 

选取 此 零件 、 、 选取 此 和 零件 











选择 











图 6.1.11 ERF 图 6.1.12 MERZ 





] (人 HOD 数控 加 工 综合 范例 


Step2. 定义 刀具 参数 。 
项 卡 。 
(2) 选择 刀具 类型 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) ha A heg, 选择 面 
铣 刀 作为 加 工 刀 有 共 。 
(3) 刀具 命名 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 的 Nane 文本 框 中 输入 “T1 End 
Mill D20”. 
(4) 设置 刀 且 参数 。 
O 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 Moreti hog, pyy p Oend tool 
复 选 杠 ， 单 击 er 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.1.13 所 示 的 刀具 参数 。 


eometry | Technology | Feeds ¢ Speeds |Compi a|*| 













Hominal diameter (D): 


Corner radius Re]: [Emm Ex 
Overall length (Lj): Foom = 


Cutting length (Le): 


Ümm 
Length (ll: Ümm 
Body diameter (db): Dmm 


Won cutting diameter Mne): Emm E7 


图 6.1.13 ”定义 刀具 参数 


D 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 

Step3. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 EE | (al 
给 量 ) 选项 卡 。 
中 设置 图 6.1.14 所 示 的 参数 。 

Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
(刀具 路 径 参 数 ) 选项 卡 。 

(2) 设置 加 工 参 数 。 单 击 Machining: 选项 卡 , fE Tool path style: R py pi p ae E N T, 
fe Machining mode: py z ze ch y Jy B E, ge i novenent: 下 拉 列 表 中 选择 
车 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
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Prismatic roughing. 1 


Hame: Prismatic roughing. 1 

Comment: pE  — — — č — 
ME LA 
Feedrate 


L] hutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: hoomm_mn = 

Machining: Foom mr H 

Retract. Fooom IT H 

[ Transition: [Machining r] 
Poomm mn = 


Slowdown rate: 100 








spindle Speed 


L] butomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: 1500 turr mr 


Unit: inad ar = 


m @ 确定 | Previex | Q 取消 | 
图 6.1.14 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 
(5) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 献 认 的 设置 值 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 








PT 


选项 卡 。 
(2) fE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 
在 四 safety distance: 文本 框 中 输入 值 10， 在 ma: 下 拉 列 表 中 选择 
Ramping angle: 文本 框 中 输入 值 10， 其 余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
(3) gE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 ES 玖 昌 ， 众 后 单 击 六 按钮 。 
(4) fE Macro Management :区域 的 列表 框 中 选择 国 国内 后 单 击 从 按钮 

















Stage2. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Prismatic roughing.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” aal, 系 











统 弹 出 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.1.15 所 示 。 





图 6.1.1$ 显示 刀 路 轨迹 








Step2. Œ “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (二) s BE h, JE “Prismatic 
roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 BE he, 


Task4. 型 腔 铣削 





Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Prismatic roughing.1 (Computed)? TA, WFE F PR Y 
i — EE, Z20011 “Pocketing.1” AE. 





(Open Pocket) 字样 ， 使 其 变 成 “e= (Close Pocket) 字样 。 

(2) 定义 加 工 底 平 面 和 侧面 。 将 鼠标 移动 到 “Pocketing.1” 对 话 杠 中 的 零件 底 钾 感应 
区 ， 该 区 域 的 其 色 由 深 红 色 变 为 栖 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 系 统 要 求 用 户 选 择 一 
个 平面 作为 型 腔 加 工 的 区 域 。 在 图 形 区 选取 图 6.1.16 所 示 的 型 腔 抵 平面 ， 系 统 返 回 到 
“Pocketing.1” 对 话 框 (一 )， 此 时 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 型 腔 底 平 面 和 侧面 颜色 变 为 
深 绿 色 。 

(3) 定义 加 工 上 平面 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 顶 面 感应 区 ， 在 图 形 区 
选取 图 6.1.17 所 示 的 零件 上 平面 ， 系 统 返回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 )。 


























图 6.1.16 定义 型 腔 抵 平面 图 6.1.17 定义 加 工 上 平面 





(4) 定义 侧面 加 工 余 量 。 双 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 We = fmtow €U (Offset 
on Contour: Omm) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.2， 单 击 @ 确定 | 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 

(5) 定义 顶 面 加 工 余 量 。 双 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 "im?" (Offset 
on Top: 0mm) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 1， 单 击 9 E þa, 
系统 返回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 I | JJA 
参数 ) 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) Bh B feh, 选择 面 铣 刀 作 为 
MIJE- 
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L 命 名 ,在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D16”. 

(4) 设置 刀具 参数 。 

Q) 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 ere22> hz, Haw HOE end tool 复 选 
É, Sh CSsmety 和 项 卡 ， 然 后 设置 图 6.1.18 所 示 的 刀具 参数 。 

D 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 

Step4. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) py Se | ( 进 给 量 ) 
选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 的 — | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 设置 
图 6.1.19 所 示 的 参数 。 


DJE 








Focketing. 1 


Hame: Pocketing 1 
Comment: — 





Feedrate 


[ |ñ&utoamatie compute from tooling Feeds and Speeds 


P E 
Retract: Fooom_m 图 


Approach: 


Machining: 


Finishing: 





Teometry Technology | Feeds & Speeds |C onp: 可 [| 


Hominal diameter (H): em H 
Pm y E Spindle output 
fm A Machining: P200turn_m$] 


Cutting length (Le): ËI Unit: Angular w 


Ümm Quality: [ua >] Compute | 


Dmm 
Mon cutting diameter mp 图 WE | | Preview | E 取消 | 
é“ HAE E,» wF 


图 6.1.18 ”定义 刀具 参数 


spindle Speed 


C] ħutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
Corner radius (Be): 


Overall length (L): 





Length 以 ] : 





Body diameter (db): 





ia 


图 6.1.19 


Step5. eri 4E — 





(2) Ho AN 型 。 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 的 Test path style; wasi 
选择 EE 


(3) 定义 加 工 参 数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 | 2 Machining ; kemit, 然后 





在 Pirection of est: 下 拉 列 表 中 选择 国 国 项， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 








(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 Ras hent, 然后 在 e aA ae a 全 


选项 ， 看 Percentage of tool diameter: 文本 框 中 输入 值 50, 





其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 





(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 
选项 ， 在 mber of levels: 文本 框 中 输入 值 5， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 | 








(6) 其 他 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 








(2) 激活 进 刀 。 在 -aero Management 区 域 的 列表 框 中 选择 后 assia 
捷 菜单 中 选择 国 S99 时 和 人 (未 统 默 认 激活 )。 

(3) ENEJ]. TE E Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 旺 
Jp) chik BBB: i, apama pea, 

(4) 激活 退 刀 。 在 -ee Management be 1h f z Er H E p Ë BOE 
BE h ue E 2 (£V IA DrYr). 

(5) 定义 退 刀 路 径 。 在 -ero Wanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 EB 于，$ 后 在 mi 
下 拉 列 表 中 选择 ED 和 BDI , 依次 单 击 “remove all motions” 按 m | “ Add Axial motion 
up toaplane” 按 钮 个 |， 设 置 一 个 到 安全 平面 的 直线 退 刀 运动 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 “Tool Path Replay” jR, 系统 
弹出 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.20 所 示 。 

Step8. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 上 六 钮 ， 然 后 单 击 “Pocketing.1” 
对 话 框 (一 ) hn @ W£ BD2ogl. 















































图 6.1.20 显示 刀具 轨迹 
Task5. 跟随 曲线 铣削 
Stagel. 跟随 曲线 铣 前 《一 ) 


Step1. 定义 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选中 “Pocketing.1 CComputed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 宇 
d — Ft 和 命令， 插入 一 个 跟随 曲线 铣 前 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 
6.1.21 所 示 的 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 

O 单 击 几何 参数 选项 卡 有 








Machining Üperations 








， 人 然后 单 击 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 引 
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导 曲 线 感 应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 

D 在 图 形 区 选取 图 6.1.22 所 示 的 曲线 (靠近 曲线 的 端点 处 单 击 ), r“ Edge Selection” 
工具 条 中 的 旺 坚 按钮， 系统 返回 到 “Curve Following.1” 对 话 框 (一)。 

说 明 : 所 选 引 导 曲 线 为 模型 中 已 有 曲线 。 选 择 引 寻 曲 线 后 回 到 “Curve Following.1” 对 
话 框 ， 此 时 引导 曲线 上 会 出 现 蓝 色 箭头 指出 驱动 刀具 的 方向 ， 默 认为 指向 坐标 系 原 点 。 单 








击 此 前 头 即 可 改变 方向 。 
©) Æ “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 双击 图 6.1.21 所 示 的 “0mm” 尺 寸 ， 在 弹 
出 的 “Edge Parameter” 对 话 框 的 #i Offset 1 文本 框 中 输入 值 -8%， 单 击 m= h, 











Hame: urve Following. 1 





Comment : 


一 一 一 一 一 一 


E the cursor over a sensitive area. 


Dae om Check | Orn 


-引导 曲线 
E 
选取 此 曲线 
\ 


一 一 一 一 一 一 








ms 确定 | Fr ewl ew | 2 HiH | 


图 6.1.21 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 图 6.1.22 ”选取 引导 曲线 1 


Step2. 定义 刀 其 参数 。 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 i 选项 卡 。 
(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) pg Ü |l, Jb E BI DU 
思 作 为 加 工 刀 其 。 
(3) 刀具 命名 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T3 End 





Mill D16B 。 
(4) 设置 刀具 参数 。 
Q) Æ “Curve Following.1” 对 话 框 (一) ha h areh, jha Geometry bE ; 
然后 设置 图 6.1.23 所 示 的 刀具 参数 。 
D 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 
Step3. 定义 进 给 量 。 





N 





设置 图 6.1.24 所 示 的 参数 。 


Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

(1) 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀具 路 
Zagon NI 

(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) Bg test path style: 下 拉 
列表 中 选择 加 


(3) 定义 轴 向 参数 。 单 击 [. 蔡 记 . 风 项 卡 ， 设 置 图 6.1.25 所 示 参 数 。 












eometry | Technology | Feeds ¢ Speeds |Compi al t| ine aae i 1 
Hominal diameter M): fem o 峡 ee FCF 


Corner radius Re): [Emm = 
Overall length (Lj: [oom Ey 


Cutting length (Le): 


Ümm L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
Length I1]: mn Approach: Poorn_mn = 
Body diameter (db): mm Machining: [200mm mn = 


Hon cutting diameter Mnc]: Pm “图 BO00mm_mn Ex 


— À HAX 
图 6.1.23 定义 刀具 参数 Spindle Speed 


[ | Auatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spinde output 


Machining: Footmnm HH 


Unit: Anada = 





een i [Eough "| Compute | 


Machining | Arial | 
Maximum depth of cut: Erm 图 rÈ] 
me EË a O m= | reis | o 取消 | 
图 6.1.25 ”定义 轴 疝 参数 . 图 6.1.24 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路径 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 Hn 
项 卡 。 
(2) ENJEKTE. TE m Management 区 域 的 列表 框 中 选择 三 ， 然 后 在 下 
PY ERREA iLi by user MADE 依次 单 击 “remove all motions” paal, “ Add Tangent motion” 
rla “Add Axial Motion up to a plane” RAe, BEGEJ). 
(3) 定义 退 刀 路 径 。 在 -as Management X k f g AHE e, aa nas. 
Fp e a E i, 2 Kii “remove all motions” 按钮 钱币 “Add Axial 









PT 
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motion up to a plane” pu AT > RAJ] EJ 
Step6. 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 ， 单 击 “Tool Path Replay” pal, 
系统 弹出 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.1.26 所 示 。 
Step7. Œ “Curve Following.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 .总 E hea, Ra “Curve 
Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 m= zl. 




















图 6.1.26 显示 思路 轨迹 


Stage2. 跟随 曲线 铣削 《二 ) 

参考 Stagel 的 操作 步 又， 在 “Curve Following.1” 节 点 下 插入 跟随 曲线 铣 前 〈 二 )， 引 
导 曲 线 2 如 图 6.1.27 所 示 ， 其 他 参数 采用 跟随 曲线 铣 前 《〈 一 ) 中 的 设置 。 

说 明 : 除了 引 寻 曲线 的 不 同 外 ， 其 余 参 数 系统 会 自动 继承 跟随 曲线 铣 洲 (一 ) 中 的 设置 。 





Stage3. 跟随 曲线 铣削 (三 ) 


参考 Stagel 的 操作 步骤 ， 在 “Curve Following.2” 贡 点 下 插入 跟随 曲线 铣削 〈 三 )， 引 
导 曲 线 3 如 图 6.1.28 所 示 ， 其 他 参数 采用 跟随 曲线 铣 前 〈 一 ) 中 的 设置 。 





Stage4. 跟随 曲线 铣削 《四 ) 


参考 Stagel 的 操作 步骤 ， 在 “Curve Following.3” 节 点 下 搬入 跟随 曲线 铣削 〈 四 )， 引 
Fk 4 如 图 6.1.29 所 示 ， 其 他 参数 采用 跟随 曲线 铣削 《〈 一 ) 中 的 设置 。 





* __ -ARER 





图 6.1.27 选取 引导 曲线 2 图 6.1.28 ”选取 引导 曲线 3 图 6.1.29 选取 引导 曲线 4 
Task6. 平面 铣 前 〈 一 ) 


Step1. 定义 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选中 “Curve Following.4 “Computed )” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 有 亲 单 











“Facing.1” 对 话 框 (一)。 
(2) 定义 加 工 底面 。 单 击 几何 参数 选项 卡 上 


gpresessseseseosesseoseoseseooe; 





， 将 鼠标 移动 到 “Facing.1” 对 话 框 
(一 ) 中 的 底面 感应 区 上 ， 该 区 域 的 颜色 由 深 红 色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 
系统 要 求 用 户 选择 一 个 平面 作为 平面 铣削 的 区 域 。 在 图 形 区 选择 如 图 6.1.30 所 示 的 模型 表 
面 (选取 模型 项 部 4 个 面 中 的 任意 一 个 ), 系统 返回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 ), 此 时 “Facing.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 底面 和 侧面 感应 区 的 颜色 变 为 深 绿色 。 
(3) 定义 加 工 侧面 。 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 用 重合 和信， 止 时 人 
面 感应 区 的 颜色 变 为 深 红色 ; 再 次 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
全 今 ， 然 后 在 图 形 区 依次 选取 图 6.1.31 所 示 曲 面 ( 共 8 个 面 )， 双 击 图 形 


区 空 昌 处， 系统 返回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 
ATR 加 工 侧面 









































图 6.1.30 ”选取 加 工 底面 图 6.1.31 选取 加 工 侧面 





(4) 定义 侧面 加 工 余 量 。 双 击 “Facing.1” 对 话 框 (一) 中 的 Ww = Lo :Wem (Offset 
on Contour: 0.2mm) 字样 , 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 -6, 单 击 a s= J 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 )。 

说 明 : 这 里 设置 侧面 加 工 余 量 为 负 值 ， 是 为 了 确保 零件 顶 面 被 完整 加 工 。 

Step2. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〔( 一 ) tg A bey. 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 久 | 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 作为 加 
TIJA 

(3) 刀具 命名 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “T4 Face Mill D50”. 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) rh uka; Moreth, pei tenete 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.1.32 所 示 的 刀具 参数 。 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 

Step3. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) had B | ( 进 给 量 ) 选 
项 卡 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 的 | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 设置 图 
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6.1.33 所 示 的 参数 。 










Hame: acing. 1 





Comment : 





3 | 


[| ħutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foonn_mn | 
ini [000mm mn H 
geometry | Technology | Feeds à Speeds |C onp: af) ; Fooom mn Z: 
Nominal diameter (D): Ümm SS = 
° P. lmm_mr. = 
Corner radius (Fe): Emm H 


Overall length (LJ: 








Feedrate 


spindle Speed 
[C] butomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Cutting length ILe]: Emm H Wooa e cuui 
Length (1): [sm H Machining: Footurn_ma = 


Body diameter kdb): Gmm Init: Angular " 


Dmm ity: | | 
Quality: Rough 了 | Compute | 
Cutting angle (A): Fdez = 


Hon cutting diameter ne) Pm EÉ Y ə m= | EEEN | Q pë | 
图 6.1.32 定义 刀具 参数 图 6.1.33 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 
Step4. pe 路径 ha 


Dutside diameter (Dal: 








goeceecececececososoossoooseoe] 





(3) 定义 加 工 参 数 。 采 用 系统 默认 设置 。 

(4) E NZASA. Ah Bid hen, 然后 在 mae:| 下 拉 列 表 中 选择 攻 和 忆 
选项 ， 在 玫 r :四 义 森 框 中 输入 值 30， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | a hent, REg Mi EA h a a eE 
选项 ， 在 鞋 pe 类 木 枉 中 输入 值 1. 

(6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 


a 

















PT 








(2) 激活 进 刀 。 m. enagenent Mnene 
a p E 2 将 其 激活 (系统 默认 激活 ). 
(3) 定义 进 刀 类 型 。 
(DD 在 有 玖 Management X bk G D k HE rh! 5 pt Sisika, AK a Ze mas:| 下 拉 列 表 中 选择 
PEDO: i, 依次 单 击 “remove all motions” raal, “ Add Circular motion” r Oln 
“Add Axial motion up to a plane” kaat, 设置 进 思 运 动 ， 如 图 6.1.34 所 示 。 


. fitt, nun 

















双击 图 6.1.34 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 的 “于 文 
本 框 中 输入 值 30， 并 单 击 @ WE D, 

(4) 激活 退 刀 。 在 -ass Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 
快捷 菜单 中 选择 有 00 全 今 闪 其 激活 《系统 默认 激活 )。 

(5) 定义 退 刀 路 径 。 在 -see Management 区 域 的 列表 框 中 选择 
F 拉 列表 中 选择 国 加 入 项 ， 选 择 直 线 退 刀 类 型， 

Step6. 思路 仿真 。 在 “Facing.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pal, 
系统 弹出 “Facing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 网 6.1.35 所 示 。 

Step7. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 ] 校 钮 ， 然 后 单 击 “Facing.1 ”对 话 
E (一 ) dh @ = e. 








> Ah, EIE HHJ 











, 然后 在 Mode: | 























图 6.1.34 定义 进 刀 类 型 图 6.1.35 显示 思路 轨迹 


Task7. 平面 铣削 (Z ) 
Stage1. 平面 铣削 《1 ) 


Stepl1. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选中 “Facing.1 (CComputed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 权重 
a = 今 ， 插 入 一 个 平面 铣 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Facing.2” 
对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工 底面 。 单 击 几 何 参数 选项 卡 |， 将 鼠标 移动 到 “Facing.2” 对 话 框 
(一 ) 中 的 底面 感应 区 上 ， 该 区 域 的 颜色 由 深 红色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 
系统 要 求 用 户 选择 一 个 平面 作为 平面 铣削 的 区 域 。 在 图 形 区 选取 图 6.1.36 所 示 的 模型 表面， 
系统 返回 到 “Facing.2” 对 话 框 (一 )， 此 时 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 和 侧面 感应 
区 的 颜色 变 为 深 绿色 。 

(3) 定义 加 工 侧面 。 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 用 这 生命 令 ， 纱 时 仙 
面 感应 区 的 颜色 变 为 深 红色 ; 再 次 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
于 A， 然后 在 图 形 区 依次 选取 图 6.1.37 所 示 的 曲面 ( 共 3 个 面 )， 双 击 图 
形 区 空白 处 ， 系 统 返 回 到 “Facing.2” 对 话 框 (一 )。 
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Z 选取 这 3 个 面 


/ 





图 6.1.36 ”选取 加 工 底面 图 6.1.37 选取 加 工 侧面 





(4) 定义 侧面 加 工 余 量 。 双 击 “Facing.2” 对 话 框 (一) 中 的 Ww bma iie (Offset on 
Contour: -6mm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 8， 单 击 .总 确定 | 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Facing.2” 对 话 框 (一 )。 

说 明 : 这 里 设置 侧面 加 工 余 量 的 大 小 为 刀具 的 半径 值 。 
Step2. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) Duka 880 Dn. 

(2) 选择 思 具 类 型 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) ha h 12, 系统 弹出 图 6.1.38 
所 示 的 “Search Tool ”对话 框 ， 在 列表 中 选择 hisssa 和 为 媳 工 用 其 。 

Step3. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ”选项 卡 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 B | ( 进 给 量 ) 先 
项 卡 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 的 | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 设置 图 
6.1.39 所 示 的 参数 。 





T2 









Hame: acing. 之 


Comment: AE /| 
(qes | 


Feedrate 








[ |] butomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Spindle Speed 





Ti End Mill Ten 


T2 End Mill DIB C] butomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
T3 End Mill D16Ẹ E Spinde output 

Machining: [faturam [S] 

Unit: 人 = 

Ñuality: [Rough >| ET | 





3 tools found 





m 3 确定 | Frewi ew | © Hj | 
图 6.1.38 ”选择 刀具 图 6.1.39 “WHAE” WR 








Step4. 定义 刀 且 路 径 参 数 。 

G) 进入 刀具 路 径 参数 选项 卡 。 在 “Facing. 2” 对 话 框 〔 一 ) pik E | 选项 卡 。 

(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) Hi Test path style: 下 拉 列 表 中 选 
ff. 

(3) 定义 加 工 参数 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Machining [y F, SATE 
Direction of et: 下 拉 列 表 中 选择 国 辐 拓 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 | 下 先 项 卡 , 然后 在 os: | 下拉 列 表 中 选择 国王 
选项 ， 在 Psresntage of tool dienster: 文本 框 中 输入 值 0， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) 定义 轴 问 参数 。 单 击 | tia [ug E, #&JSZE ou: 下 拉 列 表 中 选择 国史 
选项 ， 在 Humber of levels: 文本 框 中 输入 值 1. 

(6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 


ks) 























poreoseeseeeoseeceseosseesseee; 





(2) 定义 退 刀 路 径 。 Management KERIK Hik E R ; | | 
下拉 列表 中 Eaa Prila by user MBD , 依次 单 击 “remove all motions” 1 gay “ Add Axial motion 
up to a plane” RAAP, WOmOB JJ. 

说 明 : 这 里 只 需要 设置 退 刀 运 动 ， 因 为 进 刀 运动 已 经 从 上 一 个 加 工 操 作 “Facing.1” 中 
继承 过 来 ， 不 需要 调整 。 

Step6. 刀 路 仿 趴 。 在 “Facing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” aal, 
系统 弹出 “Facing.2” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.40 所 示 。 

Step7. 在 “Facing.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 ] 校 钮 ， 然 后 单 击 “Facing.2” 对 话 
E (一 ) di BEE. 


Stage2. 平面 铣削 〈2 ) 

















参考 Stagel 的 操作 步骤 , 在 “Facing.2” 节 点 下 插入 平面 铣 前 02) 加工 展 面 如 图 6.1.41 
所 示 ， 加 工 侧 面 〈 共 en 如 图 6.1.42 所 示 ， 其 他 参数 采用 平面 铣削 〈1) 中 的 设置 ， 刀 
路 轨迹 如 图 6.1.43 所 示 。 

加 工 底面 





图 6.1.40 显示 刀 路 轨迹 图 6.1.41 选取 加 工 抵 面 
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图 6.1.42 ”选取 加 工 侧面 图 6.1.43 ”显示 刀 路 轨迹 
Stage3. 平面 铣 洲 〈3 ) 
参考 Stagel 的 操作 步 又, 在 “Facing.3” 节 点 下 插入 平面 铣 曾 (3), 加 工 克 面 如 图 6.1.44 


所 示 ， 加 工 侧面 〈 共 3 个 面 ) 如 图 6.1.45 所 示 ， 其 他 参数 采用 平面 铣 前 G) 中 的 设置 ， 刀 
路 轨迹 如 图 6.1.46 所 示 。 








图 6.1.44 ”选取 加 工 底面 图 6.1.45 “选取 加 工 侧面 图 6146 显示 刀 路 轨迹 
Stage4. 平面 铣削 〈4) 
参考 Stagel 的 操作 步骤 , 在 “Facing.4” 贡 点 下 插入 平面 铣 前 04)， 加 工 底面 如 图 6.1.47 


所 示 ， 加 工 侧面 〈 共 3 个 面 ) 如 图 6.1.48 所 示 ， 其 他 参数 采用 平面 铣削 G) 中 的 设置 ， 刀 
路 轨迹 如 图 6.1.49 所 示 。 








图 6.1.47 ”选取 加 工 底面 图 6.1.48 ”选取 加 工 侧面 图 6.1.49 ”显示 刀 路 轨迹 


Task8. 轮廓 铣削 


Step1. 定义 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选中 “Facing.5 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 生 
人 人， 二 入 一 -个 轮廓 铣削 加工 操作， 系统 弹出 








Machining Üperations 





“Profile Contouring.1” 对 话 框 (一)。 
(2) 定义 加 工 底面 。 单 击 几何 参数 选项 卡 人 加 ， 移 动 鼠 标 到 “Profile Contouring.1” 








Sasa F a] i 
| 
ri 














对 话 框 〈 一 ) 中 的 底面 感应 区 上 ， 该 区 域 的 颜色 由 深 红色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 
框 消失 , 在 图 形 区 选择 图 6.1.50 所 示 的 模型 面 为 加 工 底面 , 此 时 系统 自动 判断 的 轮廓 “Guide 








1” 如 图 6.1.50 所 示 。 





图 6.1.50 ”选取 加 工 底面 


(3) 添加 侧面 轮廓 。 右 击 侧 面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 六 单 中 选择 
令 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 6.1.51a 所 示 模 型 表面 ， 此 时 结果 如 图 6.1.51a 所 示 ; 单 击 轮廓 2 
“Guide 2” 上 的 篆 头 ， 使 其 指 问 该 轮 廊 外侧， 如 图 6.1.51b 所 示 ; NEREKAN, R 
统 返 回 到 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 )。 


















Hik- — 


J 


”选取 该 模型 表面 





a) 调整 方向 前 | b) 调整 方向 后 
图 6.1.51 添加 侧面 轮廓 
(4) 定义 侧面 余 量 , 双击 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Wiset = Cmos :8&m (Offset 
on Contour: 8mm) 字样 ,在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 @ 确定 | 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一)。 
Step2. 定义 刀具 参数 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 刀具 参数 
(2) 选择 刀具 类 型 。 系 统 自 动 选 取 了 “T2 End Mill D 16” 刀 具 ， 这 里 不 做 调整 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 
Step3. 定义 进 给 量 


PP 


(2) 设置 进 给 量 。 系 统 上 自动 继承 了 上 一 个 加 工 操 作 的 进 给 量 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 





CATIA V5-6 R2016 
数控 加 工 教 程 





(1) 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀具 


gooecececeececososososcsoecooe] 


(2) 定义 加 工 参数 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) p Teet path style: 下 拉 列 


hk EBEBD zi. 





Jp Mial Strategy (a) X jpj Mode: TE GELRE] unter of Levels MI 然后 在 mber of levels; 
文本 框 中 输入 值 1。 
(4) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 进 思 / 退 思路 丛 
(1) 进入 进 刀 / 退 刃 路径 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 进 刀 / 
(2) WITAJ]. TE E Management 区 域 的 列表 框 中 选择 点 
捷 菜 单 中 选择 国 吕 国人 将 其 激活 (系统 默认 激活 )， 
(3) 定义 进 刀 类 型 。 
O 在 -ee Management 区 域 的 列表 框 中 选择 轩 攻 各国 ， 欠 后 在 mea:| 下 拉 列 表 中 选择 
Build by user MD 依次 单 击 “remove all motions” 按钮 l. “ Add Circular motion ” JH |a 
“ Add Axial motion up to a plane” Ji RP" >, KEJA, MARUR 6.1.52 所 示 。 
@ 双击 图 6.1.52 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ,在 弹出 的 “Edit Parameter” XJ WHER] adius y 
本 框 中 输入 值 5， 并 单 击 9 WE, 
(4) 激活 退 刀 。 在 -Were Management 区 域 的 列表 框 中 选择 图 世 7 生生， 大 击 ， 在 洋 出 的 
快捷 菜单 中 选择 国人 将 其 激活 (系统 默认 激活 )。 
(5) 定义 退 刀 路 径 。 
O ma Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 让 到 量 ， 然 后 在 me:| 下 拉 列 表 中 选择 
Build by user ri, 依次 单 击 “remove all motions” gaal, “ Add Circular motion” 按钮 站 和 
“Add Axial motion up to aplane” 按钮 是 >, KEJAJ, MARUR 6.1.52 所 示 。 
@ 双击 图 6.1.52 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ,在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 的 “对 文 
本 框 中 输入 值 5， 并 单 击 9 WE ug, 
(6) 激活 连接 进 刀 。 在 -Maere Wassaeat 区 域 的 列表 框 中 选择 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 本 0 个 今 将 其 激活 〔〈 系 统 同 时 会 把 国生 an 和 ii 攻 ) 族 活 ) 。 
(7) ENERJI KIE. E Maro Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 [Ini 汉人 然后 
TE | ELIE Gea ili br uer D ， 依 次 单 击 “remove all motions” 按钮 |l “Add 
Axial motion up to aplane” 按钮 让 ， 设 置 连接 进 刀 运动 。 











Gia, ii, ZEI% H Hk 


























j) Linking Approach 
























(8) ENERJI RIE. p Maro Nanagenent KERHD HE P e Je 
o DE e a e A: i ,依次 单 击 “remove all motions” JH Z| “Add Axial 
motion up to a plane” 按钮 证 ， 设 置 连接 退 刀 运动 。 
Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 
aal, 系统 弹出 “Profile Contouring.127 对 话 杠 (二 ), 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 6.1.53). 
Step7. Œ “Profile Contouring.1” 对 话 框 (二 ) h BE h, gatit “Profile 
Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 B wE hzg. 




















图 6.1.52 ”设置 进 刀 运动 图 6.1.53 ”显示 刀 路 轨迹 


Task9. 等 高 线 加 工 





step1. 切换 工作 台 。 选 择 下 拉 菜 单一 a 一 > 人 
S, WEA “Surface Machining” THE. 

Step2. 在 特征 树 中 选择 “Profile Contouring.1 (Computed)? R, AmE Fj PA 
G —> CEA = A, 括 入 一 -个 等 高 线 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 
“ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 


Step3. 定义 几何 参数 。 





PT 





(2) 右 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 零件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
四 于 于 和 人， 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.1.54 所 示 的 模型 表面 ( 共 4 个 面 ) 作为 加 工 表 
面 ， 双 击 图 形 区 空白 处 ， 系 统 返回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一)。 
(3) 设置 加 工 余 量 。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 人 ww! > (Offset on part: 
Imm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 然 后 单 击 总 m= sn. 
Step4. 定义 思 上 其 参数 。 

















(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 县 有 按钮， 选择 面 铣 刀 作为 加 
za A 
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(D 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) py Mehe, gi mer hen, 
AK 6.1.55 所 示 的 思 共 参数。 
@ 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 


(renmetry | Technology | Feeds 总 Speeds |canp， 4| +| 


Hominal diameter (WU): Emm H 


ea As ei Corner radius [Rel : km Ë 
Overall length (Lj: Smm 
Cutting length (Le): Emm 
Length (l): Smm 


Body diameter (db): pmm = 
Won cutting diameter Dnc]: pm = 


图 6.1.54 ”选取 加 工 表面 9 

Step5. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) dë B | ( 进 给 量 ) 
选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) pia] GAE) 选项 卡 中 设置 如 
6.1.56 所 示 的 参数 。 
















Hame: ELevel. 1 
Comment: PiE: 
EEs | 


[| ħutomatice compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foomm A Dmm ma 
Machining: Foommm 图 
DOoonn_mn r: 


Spindle Speed 


一 一 一 一 一 ~ 


Feedrate 


[ ]ñ&uatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: Pom EUN mr r; 


Unit: Angular = 





Quality: [Eough "| Compute | 





K 


图 6.1.56 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 


Step6. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


gosoeeseeeeseecesosossssosesoe] 


(2) 定义 加 工 参 数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) pá "mne 选项 卡 ， 然 后 在 











(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) had ss gy E, ZE Stepover 





F 拉 列表 中 选择 ER 于 页 ， 其 他 参数 设置 如 图 6.1.57 所 示 。 


Machining | hx1 al | Lorne | HEM | Dutput | 


Stepover: Via scallop height z 


Max. distance between pass | mm ml: 
Min. distance between pass: E 2 
Scallop height: P. 02mm = Ai 

z 


图 6.1.57 设置 轴 问 参数 


Step7. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 








快捷 菜单 中 选择 有 ES 生命 令 “系统 默认 激活 )。 

(3) 定义 进 刀 方式 。 在 -aers Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国生 项， 然后 在 meas:| 
F 拉 列表 中 选择 国 孜 国 和 项 , 双击 图 6.1.58 所 示 的 尺寸 “1.2mm”, 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 10， 单 击 总 确定 | 控 钮 ， 双 击 尺寸 “15deg”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 10， 单 击 @ WE, 

(4) 激活 退 刀 。 在 -ee Management 区 域 的 列表 框 中 选择 
菜单 中 选择 有 ae 生命 令 “〈 系 统 默 认 激活 )，。 

(5) 定义 退 刀 方式 。 在 -asrs Management 区 域 的 列表 框 中 选择 攻 本 昌 ， 从 后 在 mi: 下拉 
# EEES ili br user MAE 依次 单 击 “remove all motions” 按钮 名 | 和 和 “Add Axial motion” 
wail, 

Step8. 刀 路 仿真 。 在 “ZLevel1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” peel, 
系统 弹出 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.1.59 所 示 。 











， 石 击 ， 在 弹出 的 快捷 























下 





图 6.1.58 ”定义 进 思 方式 图 6.1.59 ”显示 刀具 轨迹 
Step9. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 9 确定 腑 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
E co p BE. 
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Task10. 等 参数 加 工 





插入 一 个 等 参数 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 


PT 


(2) 定义 加 工区 域 。 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 曲 面 感 
应 区 ， 在 图 形 区 依次 选择 图 6.1.60 所 示 的 面 1、 面 2、 耐 3 和 面 4 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 
空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 返 回 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(3) 定义 区 域 器 点 顺序 。 














© 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 器 点 感应 区 ， 在 图 形 区 依次 选 
取 图 6.1.61 所 示 的 点 作为 疾 点 1、 交点 2、 交 点 3 和 冰点 4。 











图 6.1.60 ”选取 加 工区 域 图 6.1.61 定义 区 域 端点 (一) 

说 明 : 

e 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 端点 感应 区 后 ， 第 一 个 曲面 
区 域 的 边界 会 出 现 4 个 黄色 的 小 圆 点 。 这 些小 圆 点 用 于 定义 刀 路 的 起 点 和 方向 ， 
依次 选取 后 ， 加 工 曲 面 的 边线 “12” 就 是 刀 路 的 切削 方向 ; 边线 “23” 就 是 刀具 
的 步 进 方向 。 

e 由 于 加 工区 域 是 4 个 单独 的 曲面 ， 所 以 需要 在 4 个 加 工 面 上 分 别 定义 点 “1”“2” 
“3” 和 “4”。 

o 每 个 加 工 面 的 点 1 都 在 该 面 的 相同 位 置 ， 其 余 各 点 的 位 置 依次 类 推 。 

D 在 定义 第 工 个 加 工区 域 的 4 个 靖 点 后 ， 第 2 个 加 工区 域 的 冰点 被 激活 ， 此 时 参考 人 

中 的 选择 论点 的 顺序 ， 依 次 选取 第 2 个 加 工区 域 的 4 个 闯 点 ， 结 果 如 网 6.1.62 PR. 

© 采用 相同 的 选择 顺序 ， 完 成 其 余 两 个 加 工区 域 的 病 点 定义 ， 结 果 如 图 6.1.62 所 示 。 

由 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 )。 

















图 6.1.62 ”定义 区 域 端 点 《二 ) 


(4) FPR k T 2H P Dn n 单 选项 其 他 选项 采用 系统 默认 
设置 。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 自 动 采用 Tasko 中 设置 的 刀具 “TS End Mill D 8”. 

Step4. 定义 进 给 量 。 系 统 自动 采用 Tasko 中 设置 的 进 给 量 ， 这 里 不 进行 调整 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





goccceccecececosososososcecooe] 


项 卡 。 

(2) 定义 加 工 参 数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 〈 一 ) pry "Hmn: 选 
项 卡 ， 在 Teel peth style: 下 拉 列 表 中 选择 国生 项 ， 在 "edining toleranse: 文本 框 中 输入 值 
0.01， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 径 同 参数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | — Radial | 
M-F, Aate tve: 下 拉 列 表 中 选择 区 li 于 JI 页 ， 在 “1 Beicht: 文本 框 中 输入 值 
0.02， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 刀 轴 参数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 Tet 1 选 
JLE, fg Teet eis mode: Ky 771) 3 Eh i e 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刃 路径 选项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 


TTT 





























(2) 激活 进 刀 。 在 到 Nanaganent 区 域 的 列表 框 中 选择 加 对 出 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 ES 生命 人 
(3 pa e p s 
Œ 在 -ere Management D< BÑ H Zi E rh ike BBB, pusa ot | 下 拉 列表 中 选择 
Build bv user MAIA 
Ok W ii “remove all motions” ire Aal, “ Add Circular motion ” 按钮 加 和 “Add Axial 
motion up to a plane” 按钮 证 ， 充 首 进 思 运 动 。 
(4) 激活 退 刀 。 在 有 ace Nanaganent 区 域 的 列表 框 中 选择 村 红 ， 石 击 ， 在 弹出 的 快捷 
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菜单 中 选择 国人 
(5) 定义 退 思 方式 。 

O T Nanagenent 区 ERHI AIR ME rH A J: a, AK a E mc: 下拉 列表 中 选择 
Build bv user i. 

© 单 击 对 话 杠 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 证 按钮 ， 设 置 退 刀 运动 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool] Path Replay” 
il, 系统 弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 
如 图 6.1.63 所 示 。 

Step8. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 WE gl. Rat 

“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 B wE hy. 


























E] 6.1.63 显示 刀 路 轨迹 
Task11. 钻 孔 加 工 


Stepl. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选中 “Isoparametric Machining.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 
菜单 EB Machining Operations P il Machining Operations > ga EA, 插 
入 一 个 钻 孔 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 

D 单 击 几何 参数 选项 卡 ， 然 后 单 击 “Drilling.1 ”对 话 框 (一 ) 中 的 Eee 3 Bua 
(Extensison : Blind) 字样 ， 将 其 改变 为 Ester 3 Ta (Extensison : Through) 字样 。 

D 早 击 “Drilling.1” 对 话 杠 (一) 中 的 孔 侧 壁 感应 区 , 系统 弹出 图 6.1.64 所 示 的 “Pattern 
Selection ”窗口 ， 选 择 其 中 的 “ 圆 形 阵 列 .1”。 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 
“Drilling.1” 对 话 框 (一)。 

Step2. 定义 思 具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 刀 具 参 数 选项 卡 | 驳 | 

(2) 定义 刀具 类 型 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) pat Ë lizan, 

(3) 刀具 命名 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T6 Drill D 16”. 

(4) 设置 刀具 参数 。 




















D 在 “Drilling.1? 对 话 框 中 单 击 Meret hoty , Art 
所 示 的 刀具 参数 。 
D 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 


Pattern Selection 


“s Machining/Des ign Patterns 


Teometry | Technology | Feeds & Speeds |: al +| 
disk. 1 Hominal diameter (Tl: [Em 


de AEF. 1 Overall length (L): [oom r7 


=-Pattern beometry. 1 Cutting length (Le): Eim 


Oo š š 
+- Machining Pattern. 1 Length (1): Dmm 


Body diameter (dh): [sm E 
Cutting angle (A): [ezoass r: 
Tool tip length d]: R.619mm Ey 





图 6.1.64 “Pattern Selection” 2 O 图 6.1.65 ”定义 刀具 参数 


Step3. 定义 进 给 量 。 


PP 


#°sssssssssssssssssssssssseset 


6.1.66 所 示 的 参数 。 
Drilling. 1 H E 


Hame: Drilling. 1 


Comment : 





Feedrate 
[ | butomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [oom_mn H Cl Rapid 
Plunge: [omm_mn = C] Rapid 
Machining: Foom mr = 


Retract: [C] Rapid 


Spindle Speed 
C| Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
国 Spindle output 


Machining: Footenmn BH 
nit: Angular 
m d HE | Frewi ew | . HB | 
图 6.1.66 HAE” WMF 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 








(2) 定 义 钻 孔 类 型 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 ( 一 ) Hij Depth mode ; 
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Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 E py E, 

(2) 定义 进 刀 路 径 。 

四 fE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 基 a， 右 刘 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 

@) fe Macro Management: > 域 的 列表 框 中 选择 
Duild bv ser i 

© 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 证 >， 
添加 一 个 从 安全 平面 的 轴 癌 进 思 运 动 。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

(Q fE Macro Management DE JR f yI RHE rH iz P Basha, Jih, 7E hH GI RES Pa rH 2 ge 

@ fE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 有 处 后 在 “2 下 拉 列 表 中 选择 
Build bv user ri. 

© 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” BL RP, 
添加 一 个 至 安全 平面 的 轴 癌 退 妨 运动。 

(4) 定义 连接 进 思路 径 。 

T) fE Macro Management 久 域 的 列表 框 中 选择 Bz， 三 和 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
命令 (系统 同时 会 激活 连接 退 刀 路 私 nsaag ) 。 
@ ye Macro Management | 区域 的 列表 框 中 选择 Bs 出， 然后 在 "下 拉 列 表 中 选择 
Build bv user ADT 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 证 >， 
添加 一 个 至 安全 平面 的 轴 癌 进 刃 运动 。 

(5) 定义 连接 退 刀 路 径 。 

(DE Macro Management :区域 的 列表 框 中 选择 Bs ， 人 然后 在 “下拉 列表 中 选择 
Build bv user ABT 

@ H “Drilling.1” XHEHE (—) 中 的 “Add Axial motion up 
to a plane” AP, IAA ZAF EIJE 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool 
Path Replay” pal, 系统 弹出 “Drilling.1” 对 话 框 (2), H 
在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.1.67 所 示 。 BG E oR 








| (3) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 








， 然 后 在 IE 下拉 列表 中 选择 
































F% 
































Step7. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 总 确定 | 控 钮 ， 然 后 单 击 “Drilling.1” 对 话 








E (一 ) 中 的 总 E h. 
Task12. 保存 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “disk”。 


6.2 H ## Jl T (一 ) 











在 机 械 加 工 中 ， 从 毛坯 零件 到 目标 零件 的 加 工 一 般 都 要 经 过 多 道 工 厅 。 工 序 安排 得 是 
否 合理 对 加 工 后 零件 的 质量 有 较 大 的 影响 ， 因 此 在 加 工 之 前 需要 根据 零件 的 特征 制定 好 加 
| 下 二 

下 面 以 上 四 模 零 件 为 例 介 绍 多 工序 铣削 的 加 工 方法 , 该 四 模 的 加 工 工 艺 路 线 如 图 6.2.1 和 
图 6.2.2 所 示 。 














等 高 粗 加 工 (一 ) 对 零件 型 腔 的 粗 铣 加 工 。 
对 零件 顶部 分 型 面 进行 的 半 精 加 工 。 
等 高 粗 加 工 〈 二 ) 对 零件 型 腔 的 陡峭 侧 壁 进行 的 半 精 加 工 。 
投影 加 工 (二 ) 对 零件 型 腔 的 平坦 底部 曲面 进行 的 半 精 加 工 。 
| 
等 高 线 加 工 对 零件 型 腔 的 陡峭 侧 壁 进行 的 精 加 工 。 





投影 加 工 (三 ) 对 零件 顶部 分 型 面 进行 的 精 加 工 。 







RME W) AEAF E SPERE R H E REAT AAL o 


对 零件 的 平面 区 域 进行 的 精 加 工 。 
对 零件 的 平面 区 域 进行 的 精 加 工 。 


图 6.2.1 加 工 工艺 路 线 (一 ) 
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入 加工 型 及 FAME Mi jo R E 
a) 等 高 粗 加 工 (一 ) b》 投 影 加 工 (一 ) e) 等 高 相 加 工 (Z) 
精 加 工 项 部 面 BO T Wa 
, ` ` as 


/ 


















半 精 加 工 底面 
f) 投影 加 工 (三 》 e) 等 高 线 加 工 d) 投影 加 工 C) 
精 加 工 底部 面 FMLN 精 加 工 面 、 
I 
O. o = 
I 
g) 投影 加 工 〈 四 ) h) 螺旋 加 工 (一 ) i) 螺旋 加 工 C) 


图 6.2.2 加工 工 艺 路 线 (Z) 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016. SW 02\Wastebin_ Cover aviy CATPart. 
Se Wi Fih EH 一 O — 2 
“Surface Machining” THESE. 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 图 6.2.3 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 点 ， 
系统 弹出 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” mil, 保持 系统 默认 设置 ， 
然后 单 击 总 确定 | 按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Ahh, 系统 弹出 “Default reference machining 














] (人 HOD 数控 加 工 综合 范例 





此 时 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “MyAxis.1” 对 话 框 。 
(3) 采用 系统 默认 的 坐标 原点 ， 单 击 对 话 框 中 的 乙 轴 感应 区 ， 弹 出 “Direction Z” %J 
话 框 ， 单 击 Beerse Direction Rz, PA l 总 -确定 上 < 包 返回 到 “MyAxis.1” 对 话 框 ， 


axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Ais Name : 文本 杠 中 输入 坐标 系 名 称 “MyAxis.1” 并 按 下 Enter 键 ， 
单 击 总 确定 jj 钮 ， 完 成 图 6.2.4 所 示 的 加 工 坐标 系 的 定义 。 
P. P. R. 
WE ProcessList 创建 加 工装 标 系 - — ii 


= 个 Taa 
Ls 


"w Machining Process List.1 
s ProductList 
ResourcesList 









图 623 ”特征 树 图 6.2.4 创建 加 工 举 标 系 


Step4. E XEHE. 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 am) 
(2) 选择 网 形 区 中 透明 显示 的 模型 作为 毛 环 零件 〈 要 先 将 毛坯 零件 显示 出 来 )， 在 网 
形 区 衬 晶 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对 话 框 。 
Step5. 定义 加 工 目 标 零 件 。 
(1) 在 特征 树 中 右 击 “Rough Stock.1” 市 点 ， 在 弹出 WE i rH EER ay o, 
(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 回 上 胺 钮 。 
(3) 选择 图 6.2.5 所 示 的 模型 作为 加 工 目 标 零 件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 
统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step6. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 =l. 
(2) ARSEN. ARE 6.2.6 所 示 的 模型 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 一 个 安 
全 平面 。 
(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 加 晤 ,系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 see 文本 框 中 输入 值 20。 单 击 9 WE aq, suygarasop 
面 的 定义 。 























图 6.2.5 加 工 目标 零件 图 6.2.6 定义 安全 平面 
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Step7. 单 击 “Part Operation” Xune p LA 型 严 | 按钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
Task3. 等 高 粗 加 工 


Step1. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 宇 
| — PEERU —, PE 全 和， 括 入 一 个 等 高 粗 加 工 操 
作 ， 系 统 弹 出 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 


PT 








Machining Üperations 











目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目标 加 工 零 件 作为 加 工 对 象 ， 在 网 形 区 衬 折 处 双击 鼠 
标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 思 其 参数 。 











(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 有 按钮， 选择 面 铣 刀 作为 
加 工 思 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “TI End Mill D 
16”, 然后 按 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) Piye Hend tool 复 选 框 ， 
Arha, SW zh Srt 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.2.7 所 示 的 刀具 参数 。 





Ceometry | Technology | Feeds ñ Speeds [Compi afl 
Hominal diameter (D): fem o 圈 
Corner radius MRe): Em = 
Overall length (L): fm O 


Cutting length (Le): 


Length Ú): 


Body diameter (db): [em 图 
Hon cutting diameter Mne]: pmm = 
图 6.2.7 ”定义 刀具 参数 


Step3. 定义 进 给 量 。 


1...........................: 


peoesessseesessseeseeeeeeeesee 


6.2.8 所 示 的 参数 。 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


ooeeeeesoeeoeseeseoeseooeeeeo1 





(2) 定义 加 工 参 数 。 Pa Machining: 选项 卡 ， 2 mode: SEEE r Area pa 














Duter part and pockets 选项 。 在 Tool path style: 下 拉 列 表 中 选择 Heli cal SABBIR 其 他 选项 采用 系统 
SAA W EL ç 





Comment: 


Hame: Rouzhinz. 1 





Feedrate 


[ |ñ&utomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: h DOmm_mr ex 
Machining: Foom mI. 图 
Retract: Pooom MIL H 










Spindle Speed 
L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spinde output 


Machining: [fedt m [9] iR 


Unit: keds = 


Quality: [Eough ”| EE | 


图 6.2.8 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 














(5) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Roughing 1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 BE hari, 
(2) fE acro Wanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国生 页 ， 在 mas: | 下拉 列表 中 先 
D, gp rine mele: 文本 框 中 输入 值 5。 
(3) gE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 呈 5 沁 ， 然 后 单 市 Pa. 
(4) 7E Macro Nanaganent X Ja fK Ai ENE p t t E i, A Pki. 
Step6. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jil, 系统 弹出 
“Roughing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 网 6.2.9 PHS. 

















图 6.2.9 显示 思路 轨迹 
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话 框 (一 ) 中 单 击 总 = zn. 
Task4. 投影 加 工 (一 ) 


Step1. 设置 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Roughing.1 CComputed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 某 单 配 生 
Machining Ūperations PF = 
作 ， 系 统 弹 出 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 








Step7. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 E h, RE “Roughing.1” X} 





插入 一 个 投影 加 工 操 


PT 











右 击 图 6.2.10 所 示 的 目标 零件 感应 区 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 ER 二 个人， 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.11 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 
键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

O 设置 检查 区 域 。 单 击 图 6.2.10 所 示 的 检查 区 域 感应 区 , 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.12 所 
示 的 模型 表面 作为 检查 区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.1” 
对 话 框 (一 )。 






































一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 、 


c Grat oa ca | bn / 选取 加 TH p 







加 工 边 界 感应 区 





图 6.2.11 定义 加 工区 域 


目标 零件 感应 区 检查 区 域 感应 区 
L 








选取 检查 二 _ - - - M 、 夺取 检查 而 
z j ` i 4 
Eng | Bass 
图 6.2.10 感应 区 图 6.2.12 定义 检查 区 域 





O KAMERE. Niih] 6.2.10 所 示 的 “Offset on part: lmm” 的 字样 ， 在 系统 弹出 
的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.3， 单 击 @ W 2, xy ISL 6.2.10 所 示 的 “Offset 
on check: 1mm” 的 字样 , 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5, 单 击 @ we | 


按钮 。 
Step2. 定义 思 上 其 参数 。 系 统 目 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “Tl End Mill D 16”， 这 里 不 做 
调整 。 





Step3. 定义 进 给 量 。 


poseeeesssseessesssseeeeeeeeee 


Pr 








Jp J H Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 框 ， ve 文本 框 中 输入 值 1200; W 

消 选中 Spindle Speed 区 域 的 口 各 tanatie compute from tooling Feeds and Speeds 4g ye HE, ypMechining: 文本 

框 中 输入 值 1600。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 
Step4. 设置 刀具 路 径 参 数 。 





goeceesecececccesosoosssosecoe] 





(2) 定义 加 工 参 数 。 单 击 fadime N-R, Aa E tes path siie 下 拉 列 表 中 选择 


Zie zae MAA 




















be of levels: 文本 框 中 输入 值 1， 在 Wasinam cut depth: y AE chte 
入 值 1。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step6. 刀 路 仿 趴 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” ail, 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.13 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 m= ul, RE “Sweeping.1” 对 
wE Go päh 9 WE un. 











图 6.2.13 显示 刀 路 轨迹 


Task5. 等 高 粗 加 工 


Step1. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Sweeping.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 荣 单 配 宝 
一 人 人， 括 入 一 个 等 高 粗 加 工 操 
作 ， 系 统 弹 出 “Roughing.2” 对 话 框 (一 )。 








Machining Dperations 
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(2) 定义 加 工区 域 。 单 击 e E 选项 卡 ， 然后 单 击 “Roushing.2” 对 话 框 (一) 中 的 
目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目标 加 工 零 件 作 为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 上限 
标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.2” 对 话 框 (一 )。 

(3) 定义 加 工 边 界 。 单 击 “Roughing.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 边 界 感 应 区 ， 在 图 形 
区 选择 图 6.2.14 所 示 的 模型 边线 , 在 图 形 区 空 日 处 双击 女 标 左 键 , 系统 返回 到 “Roughing.2” 
对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 思 具 参数 。 
































| #*eəsssssssssesssessssssssssey) 


(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 昌 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 作为 
JL JJ PL, 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.2” 对 话 框 〈 一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 
10”， 然 后 按 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.2” 对 话 框 (一) 中 选中 加 台 17end tool 复 选 框 ， 单 
击 MWore2> [z], ah ey 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.2.15 所 示 的 刀具 参数 。 











Geometry Technology | Feeds @ Speeds |Conpi j+] 


Hominal diameter MD]: [om = 
Corner radius [Rel: Erm Ex 
Overall length (Lj: [oom = 


Cutting length iLe]: Ümm 


Length (11: 


Ümm 


Body diameter (dh): [om Ey 


Hon cutting diameter Mne]: bm E 
图 6.2.14 定义 加 工 边界 图 6.2.15 ”定义 刀具 参数 





Step3. 定义 进 给 量 。 


ooeesessssessssseeseeeeseeeee 


peoeseesseesessseeseeeoeeeeeee 








选中 了 sate pe Jag py l Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 枉 ， 在 本 sining: 文本 框 中 输入 
值 1200， 取 消 选 中 Spindle Speed 区 域 的 [ |] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 框 ， rán 
Washiniss 文本 框 中 输入 值 3000。 其 余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





#sessssssesesssssssssssssseees| 





(2) 定义 加 工 参 数 。 单 击 Washining 选项 卡 ， 在 mashining mode: 4y 7 ch y pe AAKI 
Duter part and pockets 选项 。 在 Tool path style: 下 拉 列 表 中 选择 Contour only 选项 ， 其 他 选项 采用 
系统 默认 设置 。 

















(3) 定义 径 向 参数 。 单 击 
wm, z E > 本 伍 中 答 入 值 50. 
(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 和 .| 选 项 卡 ， 然 后 在 晤 二 et sp 文本 框 中 输入 值 2。 
(5) 其 他 选项 卡 采 用 系统 默认 的 设置 。 


Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





PT 





(2) fE Macro Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国生 7 页， 在 masi | 下拉 列表 中 先 
E, gp rine mele: 文本 框 中 输入 值 5。 

(3) gE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 呈 5 ， 然 后 单 市 站 按钮 。 

(4) 在 -Maere Nanaganent X Ja fK Ai ENE p a e E: i, Aa Pki. 

Step6. 在 “Roughing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jil, 系统 弹出 
“Roughing.2” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.16 PZR. 

Step7. 在 “Roughing.2” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 ñ= h, RE “Roughing.2” X} 
话 框 (一 ) 中 单 击 @ We h, 








Task6. 投影 加 工 〈 二 ) 


Step1. 设置 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Roughing.2 (Computed)” 节 点 ,然后 选择 下 拉 菜 单 配 研 
Dn = 全 人 ， 插 入 一 个 投影 加 工 操 
作 ， 系 统 弹 出 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 )。 
(2) 定义 加 工区 域 。 








PT 














单 击 “Sweeping.2” 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 整个 目标 加 
零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Sweeping.2” 对 话 框 〈 一 )。 
D 设置 加 工 边界 。 碳 击 “Sweeping.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 加 工 边 界 感应 区 ， 在 系统 弹 
出 的 快捷 沫 单 中 选择 本 和 oo 个 今 ， 钛 后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.17 所 示 的 模型 表 
面 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.2” 对 话 框 (一)。 






































选取 模型 表面 






放大 图 K 


- æ — — = 





图 6.2.16 显示 刀 路 轨迹 图 6.2.17 定义 加 工区 域 
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Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 10”， 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 量 。 


#°sssssssssssssssssssssssssses 


goooscesesesccssocscceseseceoe! 








域 的 加 各 tamatis compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 框 ， e 文本 框 中 输入 值 1200, Hy 
消 选中 Spindle Speed 区 域 的 [| Automatic compute from tooling Feeds and spesdas 复 选 框 ， 在 文本 
框 中 输入 值 3000。 其 余 参 数 采 用 系统 黑 认 设置 值 。 

Step4. 设置 刀具 路 径 参 数 。 





#°esessssseesssssssssssssseees| 





(2) XI L 23. S rh M I F, Ai E DES F br ?|k rh EE 


Zie zae MANA 

















文本 框 中 输入 值 1。 

(5) 定义 区 域 参数 。 单 击 UE ym F, tes Faaa ae e a i, 
在 Me horizontal slope: 文本 框 中 输入 信 45, 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step6. 思路 仿真 。 在 “Sweeping.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” jil, 
系统 弹出 “Sweeping.2” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 6.2.18). 

Step7. 在 “Sweeping.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 aE h, RE “Sweeping.2” 对 
话 框 (一 ) hash 9 WE zl. 























图 6.2.18 ”显示 刀 路 轨迹 


Task7. 等 高 线 加 工 (一 ) 





Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Sweeping.2 (Computed) ”节点 ,然后 选择 下 拉 菜 单 配 帮 
一 命令， 括 入 一 个 等 高 线 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “ZLevelL1” 








对 话 框 (一)。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 

(1) 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一) 中 的 几何 参数 选项 卡 册 | 

(2) 设置 加 工区 域 。 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 
目标 零件 模型 作为 加 工 对 象 ， 在 网 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 
j. 

(3) 设置 加 工 余 量 。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一) 中 的 > (Offset on part: 
0.3mm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 总 W Duzz, Z 
统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 基 参数。 














ooooeeeseseeeoeeeoeeoooooooey 


(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 旧 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 作为 加 
TJA. 

(3) 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T3 End Mill D 6” 
并 按 下 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 选中 下?a1-en tol 复 选 框 ， 单 击 








的 参数 均 采 用 系统 默认 的 设置 值 。 

Step4. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “ZLevel1” 对 话 框 (一 ) duh B | ( 进 给 量 ) 
选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) MEA] ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 设置 图 
6.2.20 所 示 的 参数 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

(2) 定义 加 工 参数 。 在 “ZLevelL1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 Wecining 选项 卡 ， 然 后 在 
Machining toleranes 文本 框 中 输入 值 0.01, gE tte mas 下 拉 列 表 中 选择 攻 国 这 项 ， 其 他 选项 
采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) dudas Dan, ge Sre 
Para p a pr Ma i, gy has distance between pass: 文本 框 中 输入 值 1， 在 
Min. distance between pass: 文本 框 中 输入 值 01， 在 Scallop height: 文本 框 中 输入 值 0.01。 


(4) 定义 区 域 参数 。 单 击 zs. 选项 卡 ， 在 Men horizontal slope: 文本 框 中 输入 值 15. 
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Hame: ELevel. 1 
Comment : PGE 


L] butomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foom mm EH 
Machining: Foomm 图 
Retract: Pooom_m [$] 


enmetry Technology | Feeds @ Speeds [Compi al | 
spindle Speed 


Hominal diameter (D): Ë E 

dis L] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
Corner radius (Re): Bn = í i 
Overall length (LJ): mm Machining: BS00turn_mn E7 


Unit: 


Cutting length ILe]: Angular * 


Length I1]: Ümm ğuality: 
"Ru l Compute Í 
Body diameter (db): Emm E7 


Hon cutting diameter Mne): Pm “图 . ' à d HE Preview b HUB 
Se 人 
图 6.2.19 ”定义 刀具 参数 图 6.2.20 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 








Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 
Step7. 刀 路 仿真 。 在 “ZLevel1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” aea, 
系统 弹出 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.21 所 示 。 











图 6.2.21 显示 刀 路 轨迹 





Step8. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 有 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
E (一 ) pi BE Dag. 


Task8. 投影 加 工 (三 ) 


Step1. 设置 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “ZLevel.1 CComputed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 荣 单 配 研 
全 今 ， 插 入 一 个 投影 加 工 操 
作 ， 系 统 弹 出 “Sweeping.3” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 








Pr 





中 单 击 几 何 参数 选项 卡 R| 











右 击 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 
国史 3， 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.22 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 , 在 图 形 区 
宇 昌 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 一 )。 





























选取 模型 表面 .人 





图 6.2.22 定义 加 工区 域 


Step2. 定义 刀具 参数 。 系统 上 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T3 End Mill D 6”， 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 量 。 


poseeeessssssssesssseeeeeeeees 


gooseseseseoessssessecesesseoe! 








Jak J H *utomati e compute from tooling Feeds and Speeds 4T E HE , e 文本 框 中 输入 值 1500; Hy 
消 选中 Spindle Speed 区 域 的 [ |&utomatic compute from tooling Feeds and spesdas 复 选 框 ， 在 文本 
框 中 输入 值 3300。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 设置 刀具 路 径 参 数 。 





goecececcecececososososcecscoe] 





(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 "dinine 选项 长， 然后 在 Te9l path style 下 拉 列 表 中 选择 
EE: x, 在 Machining tolerance: 文本 框 中 输入 信 0.01. 

(3) E 2 41253. Aii Red al [ug E, g£ Stepoever: 下 拉 列 表 中 选择 
选项 ， 在 Maz. distance between pass: 文 木 框 中 输入 值 2， 在 Min. distance between pass: 文本 框 中 


输入 值 0.2， 在 2 height. 文本 框 中 输入 值 0.01。 

















(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 生 记 .| 选项 卡 ， 在 tias: 下 拉 列 表 中 选择 


在 








(5) 定义 区 域 参数 。 单 击 :zsns. | 选项 卡 ， 在 ze” 下 拉 列 表 中 选择 加 国术 . 

Step5. 定义 进 刀 / 退 丸 路径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step6. 刀 路 仿 趴 。 在 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” ail, 
系统 弹出 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.23 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 @ mz ua, RE “Sweeping.3” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 9 ÉE Haq. 
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Task9. 投影 加 工 〈 四 ) 


Step1. 设置 几何 参数 。 





作 ， 系 统 弹 出 “Sweeping.4” 对 话 框 (一)。 
(2) 定义 加 工区 域 。 
(D 单 击 几何 参数 选项 卡 册 加 | 














单 击 “Sweeping.4” 对 话 杠 (一) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 整个 目标 零 
件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.3” 对 话 框 (一)。 
( 引 右 击 “Sweeping.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 边 界 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 采 单 中 选择 
从 邻 ， 人 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.24 所 示 的 模型 表面 〈 共 9 个 面 )， 在 图 
形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.4” 对 话 框 (一)。 



































选取 模型 表面 、 





图 6.2.23 ”显示 思路 轨迹 图 6.2.24 定义 加 工区 域 

Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T3 End Mill D 6”, 这 里 不 做 调整 。 

Step3. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Sweeping.4” 对 话 框 (一 ) hug ER | ( 进 给 量 ) 
选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 “Sweeping.4” 对 话 框 (> Mi | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 取消 
选中 ?ee 和 eate 区 域 的 口 加 tonatie compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 框 ， 在 上 shiniag: 文本 框 中 输入 
fi 1500， 取 消 选 中 Spindle Speed 区 域 的 口 加 onatie conpute from tooline Feeds and Speeds fo yh HE, fE 
hachiniss 广 木 框 中 输入 值 3500。 其 余 参 数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 设置 刀具 路 作 参数。 











goeeeseseseececesesosssseseeee] 





(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 "emmae 选项 卡 ， 然 后 在 rath style: 下 拉 列 表 中 选择 
EE: x, ran Machining tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01. 


(3) ELBA. Ai ia hene, 在 owe 下拉 列表 中 选择 











选项 ， 在 Max. distance between passi 文本 框 中 输入 值 1, e distance between pass: 文本 框 中 








输入 值 02， 在 天 ge 文本 框 中 输入 值 0.01。 


(4) ESA. ph iad hee, e tipes: 下 拉 列 表 中 选择 | 





Humber of levels and Mawimum cut depth i 在 Humber of levels: 文 本 框 中 输 2 (B l, 在 














(5) 定义 区 域 参数 。 单 击 Zm .| 选 项 卡 ， 在 29 下 拉 列 表 中 选择 国信 ， 
在 Me horizontal slope: 文本 框 中 输入 信 15。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 采用 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Sweeping.4” 对 话 框 〈《 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jil, 
系统 弹出 “Sweeping.4” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.25 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.4” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 BE hg, RE “Sweeping.4” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 @ We ug. 

















图 6.2.25 显示 刀 路 轨迹 


Task10. 螺旋 加 工 
Stage1. 螺旋 加 工 〈1 ) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ Sweeping.4 (Computed )” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 六 单 
A jipa Machining Dperations k = al Milling 命 < ; < zr pH HH é Sprial milling.1 ” 对 
话 框 (一 )。 
Step2. A 








(2) 定义 加 工区 域 。 单 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) J ms sama. 在 
图 形 区 选取 整个 目标 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 )。 

(3) o s _ milling.1” 对 话 框 中 的 加 工 边界 感应 区 ， 在 弹出 的 
PRESE HH Wi J MT, AERE ARA 6.2.26 所 示 的 模型 表面 , 在 
图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 刀具 参数 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 BL 选项 卡 ， 
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(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) pt Biza, AAR 
AML 

(3) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “T4 End Mill 
D 10” 并 按 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 中 取消 选中 口 弄 TTend tool 复 选 框 ， 


PA More>> heeg, ea mter PEE, ERER 6.2.27 所 示 的 刀具 参数 。 








(renme try | Technology | Feeds & Speeds |C onp: afe] 


Hominal diameter ÚD): [om H 
、 He FEJ 
选取 模型 表面 Corner radius (Bel: pm = 
` 





1 ; 
I Dwerall length (Ll: Ümm 
` 
Cutting length ILe]: Ümm 
Length (ll: Ümm 


Body diameter (db): [om = 
Hon cutting diameter Mne]: pmm = 


图 6.226 ”定义 加 工 边界 图 6.2.27 定义 思 共 参数 


Step4. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) pey S= GRA 
量 ) 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 Sk ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 取 
消 夺 中 国 瑟 二 广 坊 的 二 Fe 复 夺 人 作 ， 在 Egg 多 木 杠 中 输 
入 值 1200， 取 消 丢 中 四 El: 世 站 oi 复 先 枉 ， 在 
Machining: 文本 框 中 输入 值 2300。 其 余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 











(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) hi Tet path style: 下 拉 列 
z p ie EBI ii. 

(3) 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 l Nachining [Jy E, 然 
后 在 tins mede: 下 拉 列表 中 选择 国 国 这 项 ， 选 中 E usays stay on botton 复 选 框 ， 其 他 选项 采 
用 系统 默认 设置 。 

(4) EZRA yh ia 站 先 项 卡 ， 然 后 在 Mee distance between pass: 文本 框 中 输 
入 值 5， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Fmber of levels: 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

















] (人 HOD 数控 加 工 综合 范例 


Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 采用 系统 默认 的 设置 。 
Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 24H 
R| Aai “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 ),， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.28 PZR. 
Step8. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 . 总 确定 及 馈 ,然后 单 击 “Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 肝 乌 ， 














图 6.2.28 ”显示 刀 路 轨迹 


Stage2. 螺旋 加 工 (2) 


Step1. 复制 和 外 巾 加工 操作 。 
(1) 在 特征 树 中 右 击 “Sprial milling.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 菜 
单 中 选择 Ter 
(2) 再 次 右 击 “Sprial milling.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 来 单 中 选 
Pe HONA T. 
(3) 在 特征 树 中 双击 新 增加 的 “Sprial milling.2(Computed)” 市 点 ， 系 统 弹 出 “Sprial 
milling.2” 对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 几何 参数 。 

















(2) 定义 加 工 边界 。 右 击 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 边 界 感应 区 ， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 莉 于 时 人 今 ， 再 次 右 击 加 工 边界 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
人， 从 后 在 图形 区 中 选取 图 6.2.29 所 示 的 模型 表面 , 在 图 形 区 空白 处 双 
击 鼠 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 其 余 参 数 。 其 余 参 数 的 设置 与 Sprial milling.1 相同 ， 此 处 不 做 调整 。 

Step4. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按 钮 
"出 ， 系 统 弹 出 “Sprial milling.2” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.30 
Pie 

Step5. 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 B E e, 然后 单 击 ^Sprial milling.2” 
对 话 框 (一 ) hi @ We ua. 
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是 选取 核 型 表面 








图 6.2.29 ”定义 加 工 边界 图 6.2.30 ”显示 刀 路 轨迹 


Task11. 保存 文件 


在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “Wastebin_Cover_Cavity”。 


63 H 8 JH T (二 ) 














在 机 械 零 件 的 加 工 中 ， 加 工 工 亏 的 制定 是 十 分 重要 的 ， 一 般 先 是 进行 粗 加 工 ， 再 进行 
精 加 工 。 粗 加 工时 ， 刀 有 共 进 给 量 大 ， 机 床 主轴 的 转速 较 低 ， 以 便 切 除 大 量 的 材料 ， 提 高 加 
工 的 效率 。 在 进行 精 加 工时 ， 刀 具 的 进 给 量 小 ， 主 轴 的 转速 较 高 ， 加 工 的 精度 高 ， 以 达到 
零件 加 工 精度 的 要 求 。 该 止 模 的 加 工 工艺 路 线 如 图 6.3.1 和 图 6.3.2 所 示 。 








对 零件 进行 带 有 余 量 的 粗 铣 加 工 。 


对 零件 型 腔 的 侧 壁 面 进 行 的 半 精 加 工 。 


对 零件 型 腔 的 侧 壁 面 陡峭 部 分 进行 的 精 加 工 。 






对 零件 型 腔 的 两 个 半圆 柱 面 进行 的 精 加 工 。 


对 零件 型 腔 的 平坦 曲面 进行 的 精 加 工 。 












对 零件 型 腔 的 确 部 平面 进行 的 精 加 工 。 








对 零件 中 的 小 平面 和 顶部 大 平面 进行 的 精 加 工 。 


图 6.3.1 加工 工艺 图 (一 ) 








mg 


1^ 







[H| 
b F, 
a) 等 高 粗 加 工 b) 等 高 线 加 工 (一 ) c) SARMI 二) 
mr 


\ 





a 





f) 螺旋 加 工 e) HÆMME (Z) d) 投影 加 工 (一 ) 


加 工 面 


O 
I 





g) HENI 


图 6.32 METËR (二 ) 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016. a . Cavity.CATPart. 
Step2. 选择 下 拉 菜 单衣 8 一 nr 人 人， 进入 
“Surface Machining” THS. 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹出 “Part 
Operation ”对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 

“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” mil, 保持 系统 默认 设置 ， 

然后 单 击 BEE he, SERRER. 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alzi, 系统 弹出 “Default reference machining 

axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
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(2) 在 对 话 框 的 Ais Fane 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “Machining_ Axis.1” 并 按 Enter 
键 ， 此 时 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对 话 杠 变 为 
“Machining_Axis.1” 对 话 框 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 6.3.3 所 示 的 点 作为 加 工 
坐标 系 的 原点 《显示 毛坯 零件 )， 系 统 创建 图 6.3.4 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(4) p BEE, SRM TERRE. 


EPE AA 创建 加 工 坐 标 系 














图 6.3.3 ”选取 加 工 坐 标 系 原点 图 6.3.4 创建 加 工 举 标 系 


Step4. 选择 毛 坏 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 腕 钮 。 

(2) 选择 图 6.3.5 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 岁 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 选择 加 工 目 标 和 零件 。 

(1) 在 图 6.3.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough stock.1” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中选 


J ag ar 人、 人 
pa E aT 命令 。 


(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 图 胶 钮 。 

(3) 选择 图 6.3.7 所 示 的 零件 模型 作为 加 工 目 标 零 件 , 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 
系统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
te 


z ProcessList 


=- ProductList 


Toy plane Cavity ( 











P£ 











[ba] change point 








i B 零件 几何 体 
+- Rough stock. 1 





ResourcesList 
图 6.3.5 ”毛坯 零件 图 6.3.6 ”特征 树 图 6.3.7 加 工 目 标 零 件 


Step6. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 按钮 。 
(2) 选择 参照 和 而。 在 图 形 区 选取 图 6.3.8 所 示 的 目标 零件 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 














统 创建 一 个 安全 平面 。 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 呈 时 人 人 ,系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 Woes: 文本 框 中 输入 值 10, Ahl 确定 睦 < 钮 ， 完 成 安全 平 
面 的 创建 (图 6.3.9)。 





-- 选取 此 面 


Ct 
< change point 





_. 





图 6.3.8 ”选取 安全 平面 参照 图 6.3.9 ”创建 安全 平面 








Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 [ 葬 _ 确 定 jj 包 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
Task3. 等 高 粗 加 工 


Step1. 定义 儿 何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 , 然后 选择 下 拉 菜 单 谎 BB 
一 ,搬入 一个 等 高 相 加 工 操 
作 ， 系 统 弹 出 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 


gpeeseseseseoeosesecoseoseseeoe; 














目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目标 加 工 零件 作为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠 
标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 刀具 参数 。 

G) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Roughing 1” 对 话 框 (一 ) pat iA Leni. 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 县 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 作为 
加 工 思 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “TI End Mill D 














10”. 





(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) rH ih HE end tool 复 选 框 ， 
Ba h ehre, Sas metr 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.10 所 示 的 刀具 参数 。 
Step3. 定义 进 给 量 。 


ooeesesssseseseseeeeeeeseeeee 


peoesessseesessseeseeeeeeeesee 


6.3.11 所 示 的 参数 。 
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Hame: Rouzhinz. 1 


Comment: 


Mis) | Wë | 


Feedrate 


Approach: Foom_mn 向 
Machining: Foom_mn Ey 








eometry Technology | Feeds à Speeds |C onp: 4 | | 


Hominal diameter MD): [om H 

[ |] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
Corner radius [Re): Erm E7 [3 Spindle output 
Overall length (L): Foomn = Machining: [oootwrn mr H 


Cutting length Le]: Ümm Init: 


spindle Speed 


ingal ar b 
Length I1]: 





Ümm 


Body diameter Idb): [Emm Ë! 
Han cutting diameter Dne): Dam Ex -_ d HE l Freview | © Hj l 


图 6.3.10 ”定义 刀具 参数 图 6.3.11 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 


Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


Quality: [Rouzh | Compute | 














默认 设置 。 
(3) 定 义 径 向 参数 。 单 击 
wg, ge e least 文本 框 中 输入 值 2。 
(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 全 .| 选项 卡 ， 然 后 在 晤 画 et as 文本 框 中 输入 值 2。 
(5) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 














poreeesesseesseeeeseesssesseee; 


rr 


(2) YE Macro Hanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 攻 CT 玫 ， 从 后 在 nas | 下拉 列 表 中 先 
AE, gp rine mele: 文本 框 中 输入 值 5。 

(3) fE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 ER 和 国 ， 众 后 单 击 Pan. 

(4) ZE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 到 轩 国 ， 锥 后 单 击 Ai. 

Step6. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jR, 系统 弹出 
“Roughing.1” 对 话 框 (二 )， 明 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.3.12 所 示 。 

Step7. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 BE h, RE “Roughing.1” X} 
话 框 (一 ) 中 单 击 SE h, 
























图 6.3.12 显示 思路 轨迹 





Task4. 等 高 线 加 工 (一 ) 





Step1. 在 特征 树 中 选择 “Roughing.1 (Computed)” 节 点 , 然后 选择 下 拉 菜 单 谎 全 
TEES — EE 于 人， 插入 一 个 等 高 线 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “ZLevel.1” 





对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 几何 参数 。 


PT 








(2) 设置 加 工区 域 。 单 击 图 6.3.13 所 示 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整个 目标 零件 模型 作 
为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) 设置 加 工 顶 面 。 单 击 图 6.3.13 所 示 的 项 面 感应 区 ,在 图 形 区 选取 图 6.3.14 所 示 的 
模型 表面 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

(4) 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 6.3.13 PTRA i e a (Offset on part: 1mm) 字样 ， 
在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5， 单 击 总 ñ= ul, 系统 返回 到 
“ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 )。 


-一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 -一 


x 
Ofer va pot hom, 
Din =a cit T Lx 
















Pi 选取 该 模型 表面 
| 
目标 零件 感应 区 





图 6.3.13 ”感应 区 图 6.3.14 设置 加 工 顶 面 


Step3. 定义 思 具 参数 。 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “ZLevel1” 对 话 框 (一 ) Hat hE, 
(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 加 按钮， 选择 面 铣 刀 作为 加 
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(3) 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对 话 杠 (一) 的 Mee 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 6” 
并 按 下 Enter 键 。 


(4) 设置 刀具 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 市 Mdh, pri Semey | 


选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.15 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 





enometry | Technology | Feeds & Speeds |C onp: ajel 


Hominal diameter ÚD): Emm H 
Corner radius (Bel: Emm E7 
Dwerall length (Ll: oom H 


Cutting length (Le): Ümm 


Length Ú): 


Ümm 


Body diameter Ldb): [om = 
Won cutting diameter Dnc]: pm Ex 
图 6.3.15 ”定义 刀具 参数 
Step4. 定义 进 给 量 。 


2............................ + 


(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “ZLevelL1” 对 话 框 〈 一 ) ph E | ( 进 给 量 ) 
选项 卡 。 








Hame: 


ELevel. 1 


Comment : 


[ | Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Foonm_mn = 
Machining: Foom mL = 
PO00mm_mn | 


spindle Speed 
L] butomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
E Spindle output 


Machining: pontuan mn [F$] 


Unit: Geda = 





Quality: [Eough =| | m= sta Í 
me à ”确定 | re | ò HB | 


图 6.3.16 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





goseecccceceoecosososcocesesoe] 


(2) 定义 加 工 参 数 。 在 “ZLevel.1 ”对 话 框 (一) 单 击 “amag 选项 卡 ， 然 后 在 











1 全 se 文本 框 中 输入 值 0.1， 在 csins "ee 下拉 列表 中 选择 国 时 项， 其 他 选项 
采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一) pak is hee, ge Sr 
F 拉 列表 中 选择 项， 在 Vistance between pass 文本 框 中 输入 值 0.5, fg Ses ieiaht oy 
本 框 中 输入 值 0.25。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “ZLevel1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” peal, 
系统 弹出 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.3.17 所 示 。 

















图 6.3.17 显示 刀 路 轨迹 





Step8. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 9 确定 上: 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
框 (一 ) ph BEE u. 


Task5. 等 高 线 加 工 (Z) 


Step1. 复制 和 粘贴 加 工 操作 。 
(1) 在 特征 树 中 右 击 “ZLevel.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 亲 蛙 中 


A 














1 E= ML o 
(2) 再 次 右 击 “ZLevel.1CComputed)” 节 点 , 然后 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 证 和 级 


(3) 在 特征 树 中 双击 新 增加 的 “ZLevel.2 (Computed)” 节 点 ， 系 统 弹出 “ZLevel.2” 
对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 儿 何 参数 。 

(2) 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 6.3.18 所 示 的 Sie a pei O (Offset on part: 0.5mm) 字 
样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 杠 中 输入 值 0， 单 击 a m= ug, 系统 返回 到 
“ZLevel.2” 对 话 框 (一 )。 

(3) 定义 检查 区 域 。 单 击 图 6.3.18 所 示 的 检查 区 域 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.3.19 所 

















未 的 模型 表面 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.2” 对 话 框 (一 )。 





A 一- 






SH Hokr 





-=> BNYK 
L 
L 
"4 选取 模型 表面 
1 
“7, 
检查 区 域 感应 区 
图 6.3.18 ”感应 区 图 6.3.19 定义 检查 区 域 


Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 治 用 了 刀具 “T2 End Mill D 6”, 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 进 给 量 。 系 统 目 动 沿用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


#ssssssssssssssssssssssssseseq| 


(2) 定义 加 工 参 数 。 在 “ZLevel.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 "Mne 选项 卡 ， 然 后 在 
eaninise tatera 文本 框 中 输入 值 001， 在 tine "ee 下拉 列表 中 选择 国生 项 ， 其 他 选项 








采用 系统 默认 设置 。 
(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.2” 对 话 框 (一 ) aka Cass Daya, g Steve 








E ae a i E mi, 在 Distance between pass 文本 框 中 输入 值 0.2， T Scallop height: 文 


本 框 中 输入 值 0.01. 
Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 
Step7. 刀 路 仿真 。 在 “ZLevel2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 | 
系统 弹出 “ZLevel.2” 对 话 框 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.3.20 所 示 。 











Step8. 在 “ZLevel.2” 对 话 框 (二 ) danh @ 确定 | 控 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.2” 对 话 


框 (一 ) pp B ME b, 
Task6. 投影 加 工 (一 ) 


Step1. 设置 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “ZLevel.2(Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 国 
Machining Dperations PF m=- 
作 ， 系 统 弹 出 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 











Sweeping Dperations F 51. P Sweeping 命令 插入 一 个 投影 加 工 操 





eeoeeeeeeeeeeeoeeeeeeeeseoeeeei 


D 单 击 几 何 参数 选项 卡 8 叶 

右 击 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 的 目标 零件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
本 于 村 于 ,然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.3.21 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 , 在 图 形 区 
宇 昌 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 )。 



































图 6.3.20 “显示 刀 路 轨迹 图 6.3.21 定义 加 工区 域 
Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6”, 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 量 。 
选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一) 的 | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 取消 
选中 es x pÑ IJ Ll antanatis copate om tooling Feeds and Speeds yp pjp, 在 四 niine 文本 框 中 输入 
值 600;， 取 消 选 中国 [x 或 LED E E E, # 
tachinins， 文 本 框 中 输入 值 2200。 其 余 参 数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 设置 刀具 路 径 参 数 。 











#sssssssssseessssssssssssssees| 





(2) 定义 加 工 参 数 。 单 击 Wsshhmng 选项 卡 ， 然 后 在 Test path style: 下 拉 列 表 中 选择 
EO, Z "etinin tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01。 
(3) 定义 径 向 参数 。 单 击 Bii Dp F, qz Steve: 下 拉 列 表 中 选择 
选项 ， 在 Mam. distance between pass: 文本 框 中 输入 值 05， 在 Min. distance between passi -y -jg 
中 输入 值 0.1， 在 2 height: 文本 框 中 输入 值 0.01。 
(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 生生 .| 选项 卡 ， 在 tiras: 下 拉 列 表 中 选择 
be of levels: -y 本 框 中 输入 信 工 在 
多 木 枉 中 输入 值 1。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 
Step6. 思路 仿真 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” ze |, 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.3.22 所 示 。 
Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 E hg, RE “Sweeping.1” 对 
话 框 (一 ) hash 9 WE Hz. 
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图 6.3.22 显示 刀 路 轨迹 


Task7. 投影 加 工 (二 ) 


Stepl. 复制 和 镍 由 加 工 操作 。 

(1) 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 六 时 
中 选择 nm 

(2) 再 次 右 击 “Sweeping.1 (Computed)” 贡 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 来 单 中 选择 











命令 。 
(3) 在 特征 树 中 双击 新 增加 的 “Sweeping.2(Computed)” 节 点 , 系统 弹出 “Sweeping.2” 
对 话 框 (一 )。 


Step2. 设置 几何 参数 。 


PT 








(2) 右 击 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 ) 的 目标 零件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
加 ,再 次 右 击 目标 零件 感应 区 ,在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 B8 时 于 人 ,外 后 
在 图 形 区 中 选取 图 6.3.23 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 
系统 返回 到 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 )。 























图 6.3.23 定义 加 工区 域 


Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 治 用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6” 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 进 给 量 。 系 统 目 动 沿用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 
Step5. 设置 刀具 路 径 参 数 。 


gooceecesecececosososssoooseoe] 





(2) 定义 切削 方向 。 单 击 图 6.3.24 中 所 示 的 切削 方 癌 感应 区 ， 系 统 阐 出 “Maching” 
对 话 框 ， 在 图 形 区 选取 图 6.3.25 所 示 的 模型 边线 定义 切削 方向 ,， 单 击 “Maching” 对 话 框 中 














WLS m=], RAEE] “Sweeping.2” IENE (—). 
(3) 其 余 选 项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 





切削 方向 感应 区 
z 
= 
Z= | 选取 模型 边线 j 
图 6.3.24 WIKIN In] k y D< 图 6.3.25 ”定义 切削 方 回 


Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “Sweeping.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” jei, 
系统 弹出 “Sweeping.2” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.3.26 所 示 。 

Step8. 在 “Sweeping.2” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 Eh, RE “Sweeping.2” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 BEE. 














图 6.3.26 显示 刀 路 轨迹 


Task8. 螺旋 加 工 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ Sweeping.2 ( Computed)” $ A, 3A Ja Wipe T Pg 
一 人 系统 弹出“Sprial milling.1 ”对 
话 框 (一 )。 
Step2. 定义 几何 参数 。 








(2) 定义 加 工区 域 。 右 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 [EEC 汪 国 命令， 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.3.27 所 示 的 模型 表面 作 
为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 具 参数 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) hah 888 keri. 
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(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) rH šh Ü hki, 选择 面 铣 刀 
EA 

(3) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “T3 End Mill 
D8” 并 按 下 Enter 刍 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 取消 选中 口 开 17end tool fy 


JE, yerbo, Adh Smtr | 选 项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.28 所 示 的 刀具 参数 。 








reometry | Technology | Feeds ñ Speeds |C onp: al t| 


Kominal diameter (H): Emm Ex 
Corner radius (Bel: Erm ry 
Overall length (L): Foom = 


Cutting length (Le): Omm 


Length 1: 


Ümm 


Body diameter (db): [sm Ey 
Hon cutting diameter Mne): [Emm Ex 
图 6.3.27 ”定义 加 工区 域 图 6.3.28 设置 刀具 参数 


Step4. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 时 | ( 进 给 
量 ) 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 Sk | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 取 
消 夺 直 国 到 ] 基 的 二 Fl 复 直 任 ， 在 ES A E E 
入 值 600， 取 消 丢 中 rel: 式 打 gl 复 先 枉 ， 在 
Machining: 文本 框 中 输入 值 2200。 其 余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

















(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 一 ) pg Test path style: 下 拉 列 
hik BBB ra. 

(3) 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Nachining [yi E, 然 
后 在 time mode: 下 拉 列 表 中 选择 国 国 先 项， 在 Offset on contour: 文本 框 中 输入 值 2， 选 中 
ae 四则 复 选 框 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) ERAS. y eia hE, ARAE" distance between passi 文 木 杠 中 输 
入 值 3， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 


(5) 定义 条 向 参数 。 单 击 | 起 说. 选项 卡 ， 在 ber sf levels: 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 
选项 采用 系统 默认 设置 。 














mite e 

(2) 定义 退 刀 路 径 。 在 -Here Managenent PX Jk f yR Pae R, kya "ee 下 拉 
jk hp A, eh Aleea, VEIE. 

Step7. JJK. Æ “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” {4i 
B| Ra “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 ), 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.3.29 所 示 。 





Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刃 路 径 选 项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 进 刀 / 退 刀 











图 6.3.29 ”显示 思路 轨迹 





Step8. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 . 总 确定 及 钮 , 然后 单 击 ^Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 We q. 


Task9. 型 腔 铣 削 ( 一 ) 





Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Sprial milling.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 
í => PPP: 2, 系统 弹出 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 















(2) 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.3.30 所 示 
的 模型 表面 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参 数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 988 yE. 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 且 按钮 ， 选择 面 铣 刀 作为 
MIJE- 

(3) 刀具 命名 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “T4 End Mill D 
10” 并 按 下 Enter 键 。 

(4) 定义 刀具 参数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) Py gep HE end tool 复 选 框 ， 


Mores heeg, ea mty 外 项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.31 所 示 的 刀具 参数 。 
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Geometry Technology | Feeds 总 Speeds [Compi a] | 


Hominal diameter (D): om H 
Corner radius [Rel: Prn = 
Dwerall length (L): [IO0mm = 


Cutting length (Le): 





Ümm 
1 Length 以) Ümm 
I À m Body diameter (db): Ç m “图 
选取 模型 表面 
Hon cutting diameter (Dnc): bm O 
图 6.3.30 ”定义 加 工 底面 图 6.3.31 定义 刀具 参数 


Step4. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 进 给 量 设 置 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) hpa Se 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 的 选项 卡 中 取消 选中 saats 区 
域 的 二 El 复 迁 枉 ， 在 ES 义 森 枉 中 输入 值 800， 取消 
选中 Spindle Speed z jop fiy C Automatic compute from tooling Feeds and Spesds 4 EE, ypMachininge: 文本 框 
中 输入 值 2000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 











gooeccccccececososososcsoecooe] 





(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) Hi Tesl path style: 下 拉 列 表 中 
DE Tr lil i. 


(3) 定义 切削 参数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 :… Machining 由 先 项 卡 ， 然后 





Jp Direction of euti 下 拉 列 表 中 选择 国 辐 六 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

















E, yE mber of levels: 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 


ooooeeeeeeseeoeoeeoooeeeeell 






(2) 定义 进 刀 路径。 在 -asrs Management 区 域 的 列表 框 中 选择 图 |， 引 后 在 Mè: E 
p| rp FL A ri, yku h aq. Ahenamh. 
(3) 定义 退 刀 路 径 。 在 -aers Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 
KR h e e A i i, ee hi hea. 
Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” ail, 


i 然后 在 Mode: | 








系统 弹出 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.3.32 所 示 。 
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Step8. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 BEE hea, Ah “Pocketing.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 BE ag. 





图 6.3.32 ”显示 思路 轨迹 
Task10. 型 腔 铣 削 ( 二 ) 


Step1. 复制 和 外 贴 加 工 操 作 。 

(1) 在 特征 树 中 右 击 “Pocketing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 亲 单 
中 选择 证 时 合 仿 ， 

(2) 再 次 右 击 “Pocketing.1 (Computed)” 广 点， 然后 在 系统 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 
命令 。 

(3) 在 特征 树 中 双击 狐 增 加 的 “Pocketing.2(Computed)” 市 点 , 系统 弹出 “Pocketing.2” 
对 话 框 (一 )。 

Step2. 设置 几何 参数 。 

(1) 定义 加 工区 域 。 

D 单 击 几何 参数 选项 卡 有 
右 击 图 6.3.33 所 示 的 底面 感应 区 。 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 用 命令 ， 外 后 单 
击 底面 感应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 6.3.34 所 示 的 模型 表面 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.2” 对 
WE (~). 











oO 





























Dise om [Re | Ohn cg c lea 9 È 
~ 侧面 感应 区 
~ PA 





Dise or Soft Pomey E ion 
fse er Herd bundorr 2 Üne 





fse mm Ëcr E ien Start ! [asde l 
图 6.3.33 ”感应 区 图 6.3.34 ”定义 加 工 乓 面 





© 右 击 图 63.33 RRMA, ZE KREE a e 
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再 次 右 击 侧面 感应 区 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 全 仿 ， 然 后 在 图 形 区 中 选 
取 图 6.3.35 所 示 的 模型 表面 。 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.2” 
对 话 框 (一 )。 

















图 6.3.35 ”定义 加 工 侧面 


(2) 定义 轮廓 余 量 。 双 击 图 6.3.33 所 示 的 “Offset on Contour: 0mnm" 字 样 ， 在 系统 弹 
出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 -5， 然 后 单 击 BE h, 

Step3. 定义 刃具 参数 。 系 统 目 动 沿 用 了 上 一 把 刃具 “T4 End Mill D 10”， 这 里 不 做 
调整 。 

Step4. 定义 进 给 量 。 系 统 目 动 沿 用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 

Step5. 设置 刀具 路 径 参 数 。 系 统 目 动 沿用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 系 统 目 动 沿用 前 一 个 操作 的 设置 ， 这 里 不 做 调整 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” peal, 
系统 弹出 “Pocketing.2” 对 话 框 (二 )， 上 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.3.36 所 示 。 











图 6.3.36 显示 刀 路 轨迹 


Step8. 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (二) Hh DE hea, RAE “Pocketing.2” 对 
话 框 (一 ) pia WE aq, 


Task11. 保存 文件 
在 服务 器 上 保存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “toy_plane”。 


6.4 r # JH T 





目前 ， 随 看 塑料 产品 越 来 越 多 ， 模 上 其 的 使 用 也 越 来 越 多 。 模 其 的 型 腔 形 状 往往 部 十 分 





杂 ， 加 工 的 精度 要 求 也 较 高 ， 一 般 的 传统 加 工 工 艺 设备 难以 满足 模具 加 工 的 要 求 ， 但 随 








者 CAM 和 数控 技术 的 发 展 ， 已 有 效 地 解决 了 这 一 个 难题 。 本 贡 以 一 个 简单 的 凸 模 加 工 为 
例 介绍 模具 的 加 工 。 
该 凸 模 的 加 工 工 艺 路 线 如 图 6.4.1 和 图 6.4.2 所 示 。 














等 高 粗 加 工 以 垂直 于 刀具 轴线 的 刀 路 逐 层 切除 较 多 的 材料 。 
对 目标 零件 所 有 面 进行 半 精 加 工 。 

投影 加 工 对 目标 零件 的 陡峭 分 型 面 进行 精 加 工 。 

等 高 线 加 工 对 目标 零件 的 较 陡峭 的 凸 台 侧 壁 面 进行 精 加工 。 





对 目标 零件 的 带 岛屿 的 平面 进行 精 加 工 。 
对 目标 零件 中 窗 小 凹 槽 底面 进行 精 加 工 。 
对 目标 零件 中 四 槽 轮廓 进行 清 根 加 工 。 
对 目标 零件 中 小 的 凸 台 顶 面 进行 精 加 工 。 
对 目标 零件 的 平坦 分 型 面 进行 精 加 工 。 


图 6.4.1 加 工 工艺 路 线 (一 ) 





Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat2016.9\work\ch06.04\Soap_Box_Female.CATProduct。 
dei " r Oi -atace Machininz ; 
Step2. Vi FE F Pe B. 人 人 ， 进入 
“Surface Machining” TES. 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系统 弹出 “Part 
Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” jmil, 保持 系统 默认 设置 ， 
然后 单 击 总 确定 | 控 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
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整体 工件 加 工 加 工 面 
N - 
a) 等 高 粗 加 工 b) 轮廓 驱动 加 工 c) 投影 加 工 
加 工 面 平面 加 工 侧面 加 工 
\ ~ 





` 






\ 
N 


= = 


f) 螺旋 加 工 〈 一 ) e) 型 腔 铣削 d) 等 高 线 加 工 


加 工 面 
/ 


/ 





g) 清 根 加 工 h) 曼 旋 加 工 〈 二 ) 1) 平面 铣削 


图 6.4.2 WEITER C) 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) #1} “Part Operation” 对 话 框 中 的 Alza, 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1 ”对话 框 。 
(2) 在 对 话 框 的 Ais Hame :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 “MyAxis” 并 按 Enter 键 ， 此 时 
对 话 框 名 称 变 为 “MyAxis”。 
(3) 日 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 6.4.3 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 
的 原点 ,系统 创建 图 6.4.4 所 示 的 加 工 坐 标 系 , 单 击 9 -确定 上 钮 ,完成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 


选择 此 点 





创建 加 工 坐标 





图 6.4.3 ”选取 坐标 原点 图 6.4.4 ”创建 加 工 坐标 系 
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Step4. 选择 毛坯 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 局 | 边 钮 。 
(2) 选择 图 6.4.5 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 岁 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 选择 加 工 目 标 和 零件 。 
(1) 在 图 6.4.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough (Rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 且 早 


proa ne a7 DER 


(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 




















P£. 
(3) 选择 图 6.4.7 所 示 的 零件 模型 作为 加 工 目标 零件 , EREKE FI by AR r BE, 
系统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 


P. P. R. 
P ProcessList 
L 











$ Part Operation. 1 
Ë= Machining Process List.1 
iProductList 


f; soap_box_core (soap box core. 1) 





@,]Soap box Core (Soap box Core. 1) 





ee 
12 3-axis Machine. 1 
图 6.4.5 “毛坯 零件 图 6.4.6 ”特征 树 图 6.4.7 ”零件 模型 


Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Zhe ë 

(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 6.4.8 所 示 的 零件 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
建 一 个 安全 平面 。 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 E 命令 , 系统 弹出 “Edi 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 中 samsss 文 本 框 中 输入 值 15， 单 击 砷 -确定 匀 钮 ， 完 成 安全 平 


面 的 创建 〈 图 6.4.9 )。 
选取 此 面 、 、 














图 6.4.8 选取 安全 平面 参照 图 6.4.9 ”创建 安全 平面 
Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 j 搁 饵 ， 完 成 零件 定义 操作 。 





Task3. 等 高 粗 加 工 
Step1. 定义 儿 何 参数 。 





= 
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| (1) 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 , at F P e Kong 
一 PPD: o, A HN TE, 
目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目标 加 工 零件 作为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠 
标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 








(3) 在 :To 可 Stock D pR Position: 下 拉 列 表 中 选择 E, e A 
本 框 中 输入 值 50. 

Step2. 定义 思 上 其 参数。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) dual 80 [yn k. 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一) rB B |, 选择 面 铣 刀 作为 
MEAR 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “T1 End Mill D 
20”， 然 后 按 Enter BË 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) Piye Hend tool 复 选 框 ， 
单 击 Moredi byg, y ey 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.4.10 所 示 的 刀具 参数 。 

Step3. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) hik h B | ( 进 给 量 ) 
选项 卡 。 








peoesesessesessseesseseeesesee 


6.4.11 所 示 的 参数 。 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

















(5) 其 他 选项 卡 采 用 系统 默认 设置 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 


PT 





(2) fE Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 图 加 到 B 圣 ， 然 后 在 Definition 选项 卡 中 











选中 lJ Dptimize retract 复 选 框 ， 在 Mode: | K 拉 列表 中 选择 攻 生计 页 ， 在 BR angle: 文本 框 
中 输入 值 5。 





Rouehine. 1 


Hame: Rouehine. 1 


Comment: 





Feedrate 
[| Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: f DDmm_mr = 
Machining: Foom mr. =: 
Retract: Pooomm MIL e 










spindle Speed 
L] butomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
Teometry Technology | Feeds ñ Speeds [Compi al | E Spindle output 


Hominal diameter (U): Ümm I ie [000 turn mn = 


Corner radius (Re): Emm = Unit: Angular 四 
Overall length (L): oom = Quality: [Enh 同 
` [Rough T Compute | 


Cutting length (Lel: 





Ümm 
Length IL]: Dmm x5 
Body diameter (db): min — asi F R| 
Won cutting diameter Mnc]: Pm FE < © 确定 | | Freview l E 职 消 | 
图 6.4.10 ”定义 刀具 参数 图 6.4.11 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 





(3) 在 -aere lanaganent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 呈 时 ， 处 后 单 击 P as. 

(4) fÉ Macro Management (X J fK ZJ ANE h at e E, A A i. 

Step6. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” Rl, 系统 弹出 
“Roughing.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.4.12 所 示 。 

Step7. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二 ) r 9 mz zg, 然后 在 “Roughing.1” 对 
话 框 (一 ) huk 9 Wo ag. 

















图 6.4.12 显示 思路 轨迹 
Task4. 轮廓 驱动 加 工 








和 ， 插 入 一 个 轮廓 驱动 加 工 操作 ， 系 统 弹出 
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“Contour-driven.1” 对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Ta E , 

(2) 单 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 
目标 加 工 零 件 作 为 加 工 对 象 ,在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 , 系统 返回 到 “Contour-driven.1” 
对 话 框 (一 )。 

(3) 定义 加 工 余 量 。 双 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一) 中 的 ee (Offset 
on part: 1mm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5 并 单 击 .总 确定 | 
按钮 。 

Step3. 定义 思 具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) hak i 888 [kn F. 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 昌 按钮 ， 选 择 面 铂 
思 作 为 加 工 思 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 Yn。 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 6” 并 按 下 Enter 键 。 

(4) REJAS. Wep Baleni tol 复 选 框 ， 单 击 M, sdh Ssmet 选 
项 卡 ， 然 后 设置 图 6.4.13 所 示 的 思 其 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 值 。 

Step4. 定义 进 给 量 。 

(1) 进入 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Bet | £ x | ( 进 给 
Æ) 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 量 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 的 | — | ( 进 给 量 ) 选项 卡 中 
设置 图 6.4.14 所 示 的 参数 。 


































Hame: ontour- driven. 1 


Comment: PaE o í í Z 
“(wes | 


Feedrate 








[| ħutomatice compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: [iimm mn E 
Machining: Foom MIL = 
BO00mm_mna Ey 










eometry Technology | Feeds à Speeds |C onp: 4 | | 


Hominal diameter MD): Emm H 
C| ħutomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
Corner radius [Re): fmm Ex EF nind] AE 
pindle outpu 
Overall length (Lj: [oom = Machining: PO00turn_mn H 


Cutting length ILe]: Ümm råe: eal 
ar k. 


Length Il]: 


Body diameter (db): Dmm 


Won cutting diameter Mnc]: Pm 1 Ë] 
图 64.13 ”定义 刀具 参数 图 6.4.14 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 


— m = h 
PI PATA) 1 
OU | 





Step5. 设置 刀具 路 径 参 数 。 

项 卡 。 
(2) 定义 引导 线 。 

(D 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) pgi stratesy pe paip rp A Parallel contour 单 选 
项 (图 6.4.15 )。 

@ 单 击 对 话 框 中 的 引导 线 1 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选 
取 图 6.4.16 所 示 的 封闭 曲线 串 ， 单 击 图 64.16 所 示 的 箭头 使 其 指 癌 零件 内 部 ， 单 击 “Edge 
Selection” TR rH 958 按钮 完成 引导 线 1 的 定义 。 


























oye e Cursor over a sensitive area. I ZE A 
as i I 此 箭头 指向 内 例 
` 


引导 线 1 感应 区 
Pe el 


~ 





图 6.4.15 “Parallel contour” 单 选项 图 6.4.16 选取 引导 线 














Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 采用 系统 团 认 的 参数 设置 。 
Step7. 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” ail, 系统 








弹出 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.17 所 示 。 
Step8. 在 “ Contour-driven.1 ”对话 框 (二) 中 单 击 9 确定 按钮 ， 然 后 单 击 
“Contourdriven.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 局 m= ul. 











图 6.4.17 显示 刀 路 轨迹 
SZ Jl TL 


Step1. 设置 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Contourdriven.1 (Computed)? WA, Ja Ve pE Furst aB — 





Machining 


f, R2 





Dperations k = Sweeping Dperations F mib. P Sweeping 命令 | 插入 一 个 投影 加 工 操 


完 弹 出 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 )。 


(2) 定义 加 工区 域 。 


© 


ËJ 39383 F BG . 





(0) 


























右 击 图 6.4.18 所 示 的 目标 零件 感应 区 , TEI E KEE h a E E y 4 , 








然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.4.19 所 示 的 模型 表面 ( 共 2 个 面 ) 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空 日 





处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 (—), Pay H Fert ntolimit 复 选 框 已 


选中 。 
@ 


设置 加 工 余 量 。 双 击 图 6.4.18 所 示 的 “Offset on part: 0.5mm” 的 字样 ， 在 系统 弹 


出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 DE ug, 


一 -------------、 


1 
VP wa free 7 [kani 
Diri xa cin T L" 


加 工 边界 感应 区 


目标 零件 感应 区 









HT ilor 


- 
- 


n 选取 模型 表面 


~ 





Eaj 


图 6.4.18 感应 区 图 6.4.19 定义 加 工区 域 


Step2. 定义 思 具 参数 。 系统 上 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6”， 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 “ 进 给 量 ”选项 卡 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) hw h E | ( 进 给 量 ) 


选项 卡 。 





goesocoseseosssssesseesecoceoe! 


ooeeeeeeeeeeoeeeeeoeeooeeeoel 


6.4.20 所 示 的 参数 。 
Step4. 设置 刀具 路 径 参 数 。 


gooceesesececcoososoosssosesoe] 





(2) EXITS. M "hini: 选项 卡 ， 然 后 在 Tel path stle 下 拉 列 表 中 选择 
选项， 在 "chining tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01。 

(3) EZABA pa h eia [ay E, 在 Pw 下 拉 列 表 中 选择 
选项 ， 在 Max. distance between pass: 文本 框 中 输入 值 2, e distance between pass: 文本 框 中 
输入 值 0.1， 在 sale height: 文本 框 中 输入 值 0.01。 

(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 人 .| 选项 卡 ， 在 tinas: 下 拉 列 表 中 选择 

Humber of levels and Maximum cut depth , 在 Humber of levels: x 本 框 中 输 入 值 1 , 在 
Maximum cut depth: 文本 框 中 输入 值 1。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 《〈 一 ) 中 单 击 进 刀 / 退 刀 路 
ts i] 

















Dro 


(2) 定义 退 刀 路 径 。 在 一 二 于 Management 区 域 的 列表 框 中 选择 二 ， 然 后 在 下 拉 
列表 中 选择 选项 ， 双 击 图 6.4.21 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 系统 弹出 的 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 输入 值 40, 单 击 9 ñ= D; , 














Hame: Eweeping. 1 


Comment: 


[| Anatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Approach: Poomn_mn Ex 
Machining: Foom mI [$I 
Retract: Fooom mL $: 


Spindle Speed 


[ |ñ&uatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
J Spindle output 


Machining: cibtwnm [S] 


ingol ar sr 


Unit: 





gaela tgr [Eough "| Compute | 


ma Ə WE | Previerx | 总 mi | 
图 6.4.20 “ 进 给 量 ” 选 项 卡 图 6.4.21 ”定义 退 刀 路 径 





Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” pl, 
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系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.4.22 所 示 。 
Step7. 在 “Sweeping.1 ”对话 框 (二 ) 中 单 击 9 RE he, RE “Sweeping.1” 对 
话 框 (一 ) dad aE he. 








图 6.4.22 显示 刀 路 轨迹 


Task6. 等 高 线 加 工 





Step1. 在 特征 树 中 选择 “Sweeping.1 (Computed)” 节 点 , 然后 选择 下 拉 菜 单 谎 全 
TESSE — 国人 ， 括 入 一 个 等 高 线 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “ZLevel1” 





对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 
(1) 单 击 “ZLevel.1” 对 话 杠 (一) 中 的 几何 参数 选项 卡 。 





(2) 设置 加 工区 域 。 单 击 图 6.4.23 所 示 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 零件 模型 作为 加 
工 对 象 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) 设置 加 工 边界 。 单 击 图 6.4.23 所 示 的 加 工 边 界 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.4.24 所 
示 的 边线 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

(4) 设置 加 工 顶 面 。 单 击 图 6.4.23 所 示 的 顶 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.4.24 所 示 的 
模型 表面 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一)。 





























Ufraet pn porf è Clen 
Ft set pn chk | lm 







顶 面 感应 区 

> ⁄ 
加 工 边 界 感应 区 
tort Emintlyy 


目标 零件 感应 区 


⁄ 选取 此 封闭 边线 





图 6.4.23 ”感应 区 图 6.4.24 定义 加 工 边 界 和 顶 面 


Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6”， 这 里 不 做 调整 。 


oosesesssessessseesseeeeeeeee 








区 域 的 加 各 tomatic compute from tooling Feeds and Speeds 复 选 枉 ， 取 消 选 中 indesspsed De PE WJ 
[J Automatic compute fron tooling Feeds and Speeds 复 选 框 ， 其 余 选 项 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

(2) 定义 加 工 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 单 击 Macuning 选项 卡 ， 然 后 在 
Machining tareranee 文本 框 中 输入 值 0.01， 在 OMHE mede: 下 拉 列 表 中 选择 国 轩 后 项 ,其 他 选项 
采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) pami api, ge Stepover 
KAA h e e A: ， 在 Me distance between pass: 文本 框 中 输入 值 2， 在 
Min. distance between pass: 文本 框 中 输入 值 01， 在 salep height: 文本 框 中 输入 值 0.01。 

(4) 定义 区 域 参 数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 单 击 Lazsss.| 选 项 不， 然后 在 
Max. horizontal slope: 文本 框 中 输入 值 0。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 


























(2) 定义 进 刀 方式 。 在 -asro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 区 2， 欠 后 在 Mede 下 
P| kr hip F EBRD: ri. | 

(3) E 3 JJ y K, E Macro Management 区 域 的 列表 框 中 选择 四 在 Mode: 下拉 列表 
hap EA ri, R kae Aa, EARE: IERE E 
示 区 的 “10mm” 尺 寸 , 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 40,， 单 击 a 确定] 
按钮 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “ZLevel1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” peal, 
系统 弹出 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 64.25 PZR. 

Step8. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 上 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
E (一 ) p BE Bg. 
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图 6.4.25 ”显示 思路 轨迹 
Task7. 型 腔 铣削 
Stage1. 型 腔 铣 前 (1) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ZLevel.l1 (Computed )” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 采 早 
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一 > 国人 ， 示 统 弹 出 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 





(一 ) 中 的 底面 感应 区 ,在 图 形 区 选取 如 图 6.4.26 所 示 的 模型 平面 , 系统 返回 到 “Pocketing.1” 
对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工 顶 面 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 顶 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选 
HES] 6.4.26 所 示 的 模型 平面 〈 小 凸 台 的 顶 面 )， 系 统 返 回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 )。 

Step3. 定义 刀 基 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 88 bpr, 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 县 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 作为 
MILJA 

(3) 刀具 命名 。 在 “Pocketing 1” 对 话 框 (一 ) 的 Yne 文本 框 中 输入 “T3 End Mill D 
4” 并 按 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) PA Moreh, DOO: 


口 Ball-end tool 复 选 框 ， 单 市 Cemety 首先 项 卡 ， 然 后 设置 图 6.4.27 所 示 的 刀具 参数 。 














Teometry | Technology | Feeds & Speeds [Compi all 


Hominal diameter (H): fimm H 
Corner radius MRel: pmm H 
Dwerall length (Ll: oom H 


Cutting length (Le): 


~ 


选取 底面 EAA 






Omm 
n Length (1): Ümm 
选取 顶 面 Body diameter (db): fom “图 
Hon cutting diameter Mne): bm “图 
图 6.4.26 ”定义 几何 参数 图 6.4.27 ”定义 刀具 参数 


Step4. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 进 给 量 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 EE emk. 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 的 Sa 选项 卡 中 取消 选中 saats 区 
二 的 二 YV, BBB A E HA E 800; 取消 
选中 Spindle Speed 区 域 的 [ ] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 4g YE JIE, v 文本 框 
中 输入 值 3300。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
(1) 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 Í Bm 选项 卡 。 
(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) pg Test path se; 下拉 列表 中 


选择 EC 夺 项 . 














(3) 定义 加 工 参数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Machine Dki E, #&RJ3 
在 Direction of eat: Fygi pi, yp "edinin tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 
他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) 定 义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Percentage of teol diameter: 文本 框 中 输入 值 50， 选 中 下 和 weys stay on botton 复 选 框 ， 其 
他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 mher of levels: 文本 框 中 输入 值 2， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(6) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 























pon 





(2) 定义 进 刀 路 径 。 在 -ere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 大 区 oj 渤 页 ， 人 处 后 在 
Mode: PE jy ze h at e A i, ae, hemen, 
6.4.28 所 示 ; 双击 图 6.4.28 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 
(一 ) 中 输入 值 3， 单 击 DE h. 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 在 -aere Management 区 域 的 列表 框 中 选择 国 EE 叶 
tode: | Ey hip P EPS: i, uku h |a. Mhe. 

(4) ENUEJA. Jp "ero Nanagement A aE a a 
选项 , 右 击 , ERa eea i k E A a was: [F| hit p A 
JN, kuet Ahea, hram he MRE 6.4.28 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 系统 
弹出 的 “Edit Parameter ”对话 框 中 输入 值 3， 单 击 总 m= hze, 

(5) 定义 层 间 退 刀 路 径 。 fE Macro Management 1 i f aE h ae r 
选项 ， 然 后 在 Mde Raa hip L A i, kuku h |a. Plan. 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” jil, 
系统 弹出 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.4.29 所 示 。 















































T< masma 
= 
nn angle | ZÜdeg 


图 6.4.28 ”定义 进 刀 路 径 图 6.4.29 ”显示 思路 轨迹 
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Step8. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 上 灾 钮 ， 然 后 单 击 “Pocketing.1” 
对 话 框 (一 ) d BE eeg. 


Stage2. Æ! ARAHI] (2) 





Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Pocketing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 亲 和 早 
í => PPP: 2, 系统 弹出 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 )。 











“Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 网 6.4.30 所 示 的 模型 表面 ， 
系统 返回 到 “Pocketing.2” 对 话 框 (一)。 











选取 模型 表面 
图 6.4.30 ”定义 加 工 底面 


Step3. 定义 刀 上 其 参数。 系统 目 动 沿用 了 上 一 把 力 上 共 “T3 End Mill D 4”， 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) Pah B 选项 卡 ， 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 的 Sa 选项 卡 中 取消 选中 了 sats 区 
域 UL L Y 复 丰 枉 在 Wi 文本 枉 中 输入 值 800， 取消 
选中 spindle Speed 区 域 的 [ |] Automatic compute from tooling Feeds and spesds 复 选 框 ， raa ooo 文本 框 
中 输入 值 3300。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 














(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) Bg Test path style: 下 拉 列 表 中 
选择 EEC ED. 

(3) 定义 加 工 参数 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Machine Dy F, #&RJ3 
在 Direction of cut: 下 拉 列 表 中 选择 国 园 先 项 ， 在 Wehinine tolerance: 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 
他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Percentage of tool diameter: 文本 框 中 输入 值 50， yep T Aweys stay on botton 复 选 框 ， 其 
他 选项 采用 系统 默认 设置 。 























ps 
(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 
选项 ， 在 Member of levels: 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 | 





(6) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





(2) 定义 进 刀 路径 。 在 -aers Management 区 域 的 列表 框 中 选择 图 B33 于 |， 仆 后 在 mas: E 
Razh a e i, a ea, A eamh: IE 6.4.31 所 示 的 
“10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 3， 单 击 9 We hra, 

(3) 定义 退 万 路径。 在 -aers Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 ， 然 后 在 mas:| 
Fp PF EPS: i, kuk a, Dhe. 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” il, 
系统 弹出 “Pocketing.2” 对 话 框 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.4.32 所 示 。 




















Vo 





[s TR angle : ZÜdeg 


图 6.4.31 定义 进 刀 路 竹 图 6.4.32 ”显示 刀 路 轨迹 
Step8. 在 “Pocketing.2” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 .总 确定 用 安 钮 ， 然 后 单 击 “ Pocketing.2” 
对 话 框 (一 ) ha @ üz ug. 





Task8. 螺旋 加 工 (一 ) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ Pocketing.2 (Computed )” 市 点 ， 然 后 选择 下 拉 采 时 
a — GCL > CSL, AAH “Sprial milling.1” 对 
话 框 (一 )。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 





PT 





(2) 定义 加 工区 域 。 右 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 EEC o A, AE E ERE 6.4.33 所 示 的 模型 表面 作 
为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 具 参数 。 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) hy R EB: mi +. 
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(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 昌 有 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 
AML 

(3) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 Hane 文本 框 中 输入 “T4 End Mill 
D 2” 并 按 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) eh eé hy Moreth bozp, Mih 


Geometry ， hent, 然后 设置 图 6.4.34 所 示 的 刀具 参数 。 





Geometry | Technology | Feeds à Speeds |canz' alel 


Hominal diameter D]: Emm ry 


Corner radius Rel]: 


lmm 
Overall length (Lj: Ümm 
Cutting length (Lc): [Em “图 
Length I1]: Ümm 


Body diameter Ldb): [om E 
Won cutting diameter Dnc): Prn = 


图 6.4.33 ”定义 加 工区 域 图 6.4.34 定义 刀具 参数 
Step4. 定义 进 给 量 
(1) 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 Sk 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 时 器 庭 项 卡 中 取消 选中 了 se 
P< dak fpj H Automatic compute from tooling Feeds and Speeds T YEHE, raa 文本 框 中 输入 值 400; 取 
消 选中 Spindle Speed 区 域 的 [ | Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 4T 选 框 ， 在 | 文本 
框 中 输入 值 10000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 
Step5 定义 刀 数 。 














项 卡 。 

(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 一 ) Bg Test path style: 下 拉 列 
hka d eic yi. 

(3) 定义 切削 参数 。 在 “Sprial millins 1” 对 话 框 C -) na, > 
后 在 rime mae; 下 拉 列 表 中 选择 国 加 六 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) EBAZ. y adad 让 先 项 卡 ， 然 后 在 Maw. distance between pass: 文本 框 中 输 
入 值 0.1， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) EASA sd Ais [apy F, ZÉ ber of Levels: 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 
选项 采用 系统 默认 设置 。 

(6) 定义 区 域 参数 。 单 击 29%. 选项 卡 ， 然 后 在 frontal slope: 文本 框 中 输入 值 45。 


Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 这 里 采用 系统 默认 的 设置 。 














Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” ZEH 
"| 系统 弹出 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.35 
所 示 。 

Step8. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 @ 确定 怕 包 ,然后 单 击 “Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 We Dag. 














Task9. 清 根 加 工 





Step1. 在 特征 树 中 选择 “Sprial milling.1 (Computed )” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 有 来 时 
ú — wam... 系统 弹出 “Pencil.1 ”对话 杠 (一 )。 








对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 整个 零件 模型 为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 空 
日 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pencil.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工 边 界 。 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 边界 感应 区 ， 在 图 形 区 
中 选取 图 6.4.36 所 示 的 边线 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 眠 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Pencil.1” 对 话 
Ji (=s, 



































图 6.435 ”显示 思路 轨迹 图 6.4.36 ”定义 加 工 边界 
(3) 定义 加 工 边界 参数 。 在 -init Definition 区 域 的 于 "eune R y zya p e e 
选项 ， 其 余 选 项 采用 系统 默认 设置 。 
Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 自 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T4 End Mill D2”， 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 进 给 量 设置 选项 卡 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 E jgn. 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 的 时 选项 卡 中 取消 选中 se 区域 
的 二 Fi 和 在 枉 ， 在 iso 多 森 枉 中 输入 值 400 取消 选 
中 Spindle Speed 区 域 的 [ |&utomatic compute from tooling Feeds and spesdas 复 选 框 ， #üÉ oo 文本 框 中 
输入 值 10000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

















gooceecececesecososossococecoe] 
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(2) Œ 定义 切削 参数 。 在 “Pencil.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 | a Ms ma hem, 然后 在 
Mi direction: 下 拉 列表 中 选择 有 生计 页， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 这 里 采用 系统 默认 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 采用 系统 默认 的 进退 刀 议 置 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” puel, 系 
统 弹 出 “Pencil.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.37 PH ZF. 














图 6.4.37 显示 思路 轨迹 





Step8. 在 “Pencil.1 ”对话 框 (二) 中 单 击 @ 确定 上 钮 ， 然 后 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 
(一 ) pBh. 


Task10. 螺旋 加 工 〈 二 ) 

Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Pencil.l1 (Computed )” 贡 有 点， 然后 选择 下 拉 深 单 
G — [SO 人 o, 系 统 弹 出 “Sprial milling.2 ”对 
话 框 〈 一 )。 

Step2. I 








(2) 定义 加 工区 域 。 右 击 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) RE 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 EEC 玫 命令 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 6.4.38 所 示 的 模型 表面 作 
为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 眠 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 不。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 9688 py E. 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling 2” 对 话 框 〈 一 ) ph Bhe, WE 
作为 加 工 思 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一) 的 Hane 文本 框 中 输入 “T5 End Mill 
D 8” 并 按 下 Enter 键 。 

(4) pala i p= air D an C) a ua; q r 


























eometry Technology | Feeds & Speeds |Compi al +| 


Kominal diameter (H): Emm ex 
Corner radius [Rel: Emm ry 
Overall length (L): [oom = 


Cutting length (Le): Ümm 


Length il]: 


Ümm 


Body diameter (db): [sm Ex 
Hon cutting diameter Mne]: pmm = 
图 6.438 ”定义 加 工区 域 图 6.4.39 ”定义 刀具 参数 





Step4. 定义 进 给 量 。 
(1) 进入 进 给 量 选项 卡 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 BR 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 量 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) BJ Bš 选项 卡 中 取消 选中 
区 域 的 059i 复 先 框 ， 在 有 出 广 本 框 中 输入 值 800; 取 
消 选中 SPinde Speed 区 域 的 [C] Automatic compute from tooling Feeds and Speeds 4g yt HE, 在 叶 e 文本 
框 中 输入 值 3000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 











项 卡 。 

(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 〈 一 ) Bg Test path style: 下 拉 列 
z pie e E i. 

(3) 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 achining 选项 卡 ， 然 
后 在 tie mede 下 拉 列 表 中 选择 国 加 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 [ 8 入 网 项 卡 ， 然 后 在 We distenes between pass: 文本 框 中 输 
入 值 3， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) EMAS m hi is |p E, e ber sf levels: 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 
选项 采用 系统 默认 的 议 置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 这 里 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” jz |, 
系统 弹出 “Sprial milling.2” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.40 所 示 。 

Step8. 在 “Sprial miling.2? 对 话 框 (二 ) 中 单 击 BE h, 然后 单 击 ^Sprial milling.2” 
对 话 框 (一 ) dha @ We ag. 
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图 6.4.40 ”显示 刀 路 轨迹 


Task11. 平面 铣削 
Stage1. 平面 铣削 《1 ) 





Stepl. 切换 加 工 工作 合 。 选择 下 拉 菜单 蕊 了 — C2 — GT 
ME, PHERI “Prismatic Machining” 工 作 合 。 

Step2. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Sprial milling.2(CComputed)” 节 点 ,然后 选择 下 拉 菜 单 医生 
ú => 命令 ， 插 入 一 个 平面 铣 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 “Facing.1?” 











Machining Dperationrs 





对 话 框 (一 )。 
(2) 定义 加 工 平面 。 蛙 击 “Facing.1” 对 话 杠 (一) 中 的 底面 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 











6.4.41 所 示 的 模型 表面 ， 系 统 返 回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 

G) 定义 侧面 轮廓 。 右 击 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 全 今 ， 然 后 在 图 形 区 依次 选取 图 6.4.42 所 示 模 型 表面 (3 个 )， 
双击 图 形 区 空 晶 处， 系统 返回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 

选取 模型 表面 选取 模型 表面 3 个 ) 




















图 6.4.41 ”选取 加 工 平面 图 6.4.42 ”定义 侧面 轮廓 
Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “TS End Mill D 8”， 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 进 给 量 。 


oooeseseeseseseeeeeeeeeeeeeee 


eseeesssssesesseesseeeeeeeeee 





"achimine: 文本 框 中 输入 值 800， 取 消 选 
Machining: 文本 框 中 


的 [| Automatic compute from tooling Feeds and Speeds T YEHE, 在 
中 Spindle Speed 区 域 的 Atomatic compute from tooling Feeds and E E, 在 











输入 值 3000。 其 余 参数 采用 系统 默认 的 设置 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 









Pe Tmward helical t Ji 。 

(3) 定义 切削 参数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) poh Machiming 
Direction of eat: 下 拉 列 表 中 选择 国 图 移 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 径 癌 参数 。 单 击 
夺 项 ， 在 Er 文本 杠 中 输入 值 30， 在 医 seee 汪 文本 框 中 输入 值 23， 其 
他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 
VEIT, (Fishia S HE H A 0 1. 

(6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 这 里 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” peal, 
系统 弹出 “Facing.1” 对 话 枉 《二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.4.43 所 示 。 

Step8. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 章 _ 确定 | 久 钮 ， 然 后 单 击 “Facing.1” 对 话 
框 (一 ) 中 的 @ W hz. 


Stage2. FAK] (2) 
































Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Facing.1 ( Computed)” FP A, 2 a 8 28 F Pr 2 s 
人 命令 ， 插 入 一 个 平面 铣 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 
“Facing.2” 对 话 框 (一)。 
Step2. 参考 Stagel. 平 面 铣 前 〈1) 的 操作 方法 ， 选 取 图 6.4.44 所 示 的 平面 为 加 工 质 面 ， 
选取 图 6.4.45 所 示 的 三 个 平面 为 加 工 轮廓 ， 其 他 设置 与 “Facing.1” 相 同 。 


1 bh q 
2 一 
k 
Le 
l 2 
. 


图 6.4.43 显示 思路 轨迹 图 6.4.44 ”选取 加 工 底 面 


Step3. 生成 的 刀 路 轨迹 如 图 6.4.46 所 示 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 @ 确定 | 
按钮 ， 然 后 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 9 W ug. 





























图 6.4.45 XH L£ E 图 6.4.46 ”显示 刀 路 轨迹 
Task12. 保存 文件 
在 服务 器 上 你 存 模型 文件 ， 文 件 名 为 “Soap_Box”。 





读者 意见 反馈 卡 
FRA: 


感谢 您 购买 机 械 工业 出 版 社 出 版 的 图 书 ! 

我 们 一 直 致力 于 CAD、CAPP、PDM、CAM 和 CAE 等 相关 技术 的 跟踪 ， 布 望 能 将 更 多 
优秀 作者 的 宝贵 经 验 与 技巧 介绍 给 您 。 当 然 ， 我 们 的 工作 离 不 开 您 的 支持 。 如 果 您 在 看 完 本 
书 之 后 ， 有 什么 好 的 意见 和 建议 ， 或 是 有 一 些 感 兴趣 的 技术 话题 ， 都 可 以 直接 与 我 联系 。 

策划 编辑 : 丁 锋 


读者 购书 回馈 活动 : 
活动 一 : 本 书 “ 附 赠 资源 ”中 含有 该 “读者 意见 反馈 卡 ” 的 电子 文档 ， 请 认真 填写 本 
反馈 卡 , 并 发 E-mail 给 我 们 ,E-mail: 兆 迪 科技 zhanygjames@ 163.com, J $8 fengfener@qq.com. 


活动 二 : 扫 一 扫 右 侧 二 维 码 ， 关 注 兆 迪 科 技 官方 公众 微 信 (或 搜索 
公众 号 zhaodikeji) ， 参 与 互动 ， 也 可 进行 答疑 。 

凡 参 加 以 上 活动 , 即 可 获得 兆 迪 科技 免费 奉送 的 价值 48 元 的 在 线 课 
程 一 门 ， 同 时 有 机 会 获得 价值 780 元 的 精品 在 线 课 程 。 





书 名 : CATIA V5-6R2016 数控 加 工 教程 
1. 读者 个 人 资料 : 


姓名 : 性 别 : 年龄 : Me: 职务 : 学 历 : 
专业 : 单位 名 称 : 电话 手机 : 
邮寄 地 址 : 邮编 : E-mail: 

2， 影 响 您 购买 本 书 的 因素 (可 以 选择 多 项 ) : 

口内 容 口 作者 口 价格 
口 朋友 推荐 口 出 版 社 品牌 口 书 评 广告 
口 工 作 单位 (就读 学 校 ) 指定 ” 口内 容 提要 、 前 言 或 目录 口 封 面 封底 
口 购买 了 本 书 所 属 丛 书 中 的 其 他 图 书 口 其 他 

3. 您 对 本 书 的 总 体感 觉 : 

口 很 好 口 一 般 口 不 好 
4， 您 认为 本 书 的 语言 文字 水 平 : 

口 很 好 口 一 般 口 不 好 
5， 您 认为 本 书 的 版 式 编 排 : 

口 很 好 口 一 般 口 不 好 


6. 您 认为 CATIA 其 他 哪些 方面 的 内 容 是 您 所 连 切 需要 的 ? 
7. 其 他 哪些 CAD/CAM/CAE 方面 的 图 书 是 您 所 需要 的 ? 


8， 您 认为 我 们 的 图 书 在 叙述 方式 、 内 容 选 择 等 方面 还 有 哪些 需要 改进 ? 


兆 迪 科技 CATIA 培 训 特色 与 优势 


太 北京 兆 迪 科技 有 限 公司 十 几 年 来 一 直 专 注 于 CAD/CAM/CAE 的 研究 和 培训 。 公 司 的 培训 专家 和 工程 师 均 具有 国际 、 国 内 著名 公司 的 从 业经 
验 。 近 十 年 来 ， 公 司 针 对 企业 实际 需求 及 教学 培训 方法 等 多 方面 进行 了 不 断 的 研究 探索 ， 并 不 断 完善 ， 形 成 了 一 套 具 有 特色 的 教学 培训 管理 方法 ， 
产生 了 广泛 的 社会 影响 。 

* 培训 课程 内 容 由 专家 亲自 制定 ， 并 不 断 完善 更 新 。 课 程 内 容 贴近 当前 企业 的 产品 设计 、 产 品 分 析 、 模 具 设计 、 数 控 编程 等 岗位 的 实际 需 
求 ， 并 融入 各 行 各 业 大 型 企业 典型 案例 和 一 些 实际 设计 经 验 技巧 ， 力 求 在 短期 内 最 大 程度 地 满足 企业 的 实际 需求 。 

k 课堂 讲解 遵循 “引导 思路 、 启 发 思维 ”的 方法 ， 力 求 在 短期 内 达到 最 佳 培训 效果 。 每 一 位 学 员 在 轻松 理解 、 快 速 掌握 软件 使 用 方法 和 技巧 
的 同时 ， 还 将 体会 到 CAD/CAM/CAE 软 件 设 计 的 思路 方法 和 技巧 。 

大 公司 目前 已 成 功 地 为 戴 姆 勒 -奔驰 汽车 、 丰 田 汽车 、 三 一 重工 、ABB、 德 国 曼 恩 机 械 、 航 天 一 院 、 航 天 三 院 、 阿 特 拉 斯 .科普 柯 、 西 门 子 、 美 

的 集团 、 中 国 石化 、 清 华 同 方 、ITT 等 众多 知名 公司 提供 了 三 维 软件 的 培训 及 技术 支持 ， 深 受 业 界 好 评 。 

太 为 配合 教学 ， 多 年 来 ， 公 司 的 专家 和 教师 结合 本 公司 培训 的 特色 ， 精 心 编写 并 陆续 推出 了 80 多 本 CATIA 精 品 书籍 ， 深 受众 多 读者 欢迎 。 
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